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TRAITÉ PRATIQUE 

DE 

DORURE ET ARGEI^TURE GALVAIVIQUES 

APPLIQUÉES A L’HORLOGERIE. 


Partie historique. 

Un a tant écrit sur la dorure galva- 
nique, qu’on est tenté de croire que 
tout a été dit sur ce sujet. Cependant 
si l’on compare toutes ces niodilications, 
et ces soi-disant procédés nouveaux, 
on voit qu’ils dincrent trés-peu entre 
eux, et que cette légère dilTerence n'a 
souvent aucune inlluencc sur les résul- 
tats. I 

Il n’existe donc réellement que deux 
procédés de dorure par voie humide 
utilisés dans les arts, Ja dorure au 
trempé et la dorure galvanique, et 
encore la première n'est-elle autre 
chose que la dorure gal'anique mo- 
difiée , puisque pour l'ubtcnir il faut 
le contact de deux métaux, soit de 
l’objet à dorer tenu par un III d'un 
autre métal, soit de l’objet en commu- 
nication avec le vase en fer contenant 
le bain d’or, et que les bains au cya- 
nure de potassium peuvent également 
servir pour la dorure galvanique et la 
dorure au trempé comme on le verra 
plus tard. 

Jusqu’ici cette matière a toujours été 
traitée par de savants théoriciens, par 
de profonds chimistes qui expliquent 
l’action moléculaire , la combinaison 
des corps simples , les déconipositions 
et les compositions par les équivalents 
d’autres éléments , etc. ; tout cela est 
très-bien pour la science , mais pour 
l'ouvrier qui désire utiliser ces décou- 
vertes nouvelles, il faut des formules, 
des descriptions exactes d'opérations , 
parce qu'il n’a pas des connaissances 
en chimie asseï étendues, et même 
fùi-il chimiste , qu'en opérant exacte- 
ment d'après une des descriptions sus- 
mentionnées, il n'obtiendrait pas les rè- 
soltats qu’il cherche , qu’il n'arriverait 


pas toujours à faire une dorure irré- 
prochable pour le commerce, car ce 
qui peut paraître bien pour le chimiste 
peut ne pas l’étre pour le consomma- 
teur, et comme c’est pour ce dernier 
que l'artiste travaille, il doit nécessai- 
rement fabriquer des objets en rap- 
port avec ses goûts. C'est ce dernier 
point que je me propose de traiter. 

Placé au centre de la fabrique d’hor- 
logerie neucbateloise , et à même par 
ma position de connaître toutes les 
opérationsqui s’y pratiquent, je voyais 
avec peine chaque année une quan- 
tité assex considérable de person- 
nes empoisonnées par le mercure 
qui se volatilisait en durant les mouve- 
ments des montres, empoisonnement 
terrible en ce qu’il mettait la personne 
atteinte dans l’impossibilité de travail- 
ler par suite d’un tremblement dans 
les membres, et que ses enfants 
étaient souvent idiots, malades ou em- 
poisonnés même en naissant. Aussi dès 
que M. üclarive eut publié son procédé 
de dorure galvanique, je m’empressai 
de répéter ses expériences et de faire 
des essais. 

Mais ce procédé était encore trop 
imparfait pour recevoir une applica- 
tion à I horlogerie, tant par le genre 
de dissululion alors en usage que par 
le système d’appareils recommandés. 
En effet, en se servant d'un diaphragme 
poreux , soit en toile , soit en vessie ou 
en terre qui sépare le liquide excitant 
de la dissululion d’or, un ne réussit 
adorer que pendant quelque temps, 
parce que les liquides fillrant à travers 
le diaphragme et se mélangeant (je ne 
parle pas d’endosmose, je supprime 
autant que possible les noms scienti- 
fiques, parce que j’ai vu trop souvent 
que c’est ce qui décourage les ouvriers. 
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parce qu’ils ne les comprennent pas , et 
que le but de cet article est purement 
pratique), on a donc une perte d'or et 
line dissolution qui noircit au lieu de 
dorer. 

Lorsque l'expérience m'eut démon- 
tré que l’appareil simple ne pourrait 
jamais être utilisé avec avantage pour 
la dorure par un praticien, quoiqu'il 
ait été préconisé par M. le docteur 
C. Elsner, de Berlin , alors J'essayai les 
piles de Danicll , de Urove, de Bun- 
sen qui réussirent mieux , quoiqu'on 
pût leur reprocher à toutes des dé- 
fauts. 

Celle de Daniell est trop volumineuse 
comparativement à sa force; celle de 
Grove présente des inconvénients plus 
graves par les vapeurs d'acide nitrique 
qu’elle répand , et qui oxident les ob- 
jets métalliques de l’atelier. Ü’ailleurs 
le pèle positif de chaque couple étant 
de platine, le prix en est assez élevé. 

Celle de Bunsen coûte moins . mais 
elle a les mêmes imperfections que la 
précédente , plus le dégagement d’acide 
nitreux qui est délétère. Il faut souvent 
décaper les parties métalliques aux 
points de jonction : ces piles , très- 
énergiques en commençant, perdent 
bien vite leur intensité. Celle de Bun- 
sen est très-inconstante et ne peut ser- 
virque lorsqu’on a besoin d'une grande 
intensité pour produire la lumière et 
la chaleur pendant quelques heures, 
aussi dans la fabrique d'horlogerie neu- 
chateloise, qui compte environ cent 
quarante ateliers de dorure galvanique, 
occupant six à sept cents ouvriers et 
ouvrières, je n’en connais pas un seul 
qui emploie la pile de Grove ou de 
Bunsen. On comprend que tous ces in- 
convénients étaient suIBsants pour que 
les ouvriers rejetassent ces piles etsen 
tinsent aux piles de Daniell, modifiées 
par moi , en réduisant considérable- 
ment le volume |iour une force don- 
née: ces piles modifiées peuvent mar- 
cher très-longtemps sans changer les 
liquides ; elles ne demandent aucun 
soin d'entretien . et sont aussi peu dis- 
pendieuses que si l'on prenait pour pile 
deux grandes plaques métalliques en- 
terrées à 2 mètres de profondeur dans 
le sol. 

Quant aux dissolutions , ce n’est 
que depuis que j'ai eu connaissance de 
celles de MM. Elkington et Ruols, que 
j'ai recommencé une série d'expé- 
riences, que j'ai continuées depuis 
lors. J'ai essayé tout ce qui a été pro- 
posé de nouveau et qui est parvenu à 
ma connaissance: les sulfures, les sul- 
fucyanures ne m'out pas réussi , et le 


ferrocyanure de potassium donne une 
couleur orange qui n'est pas accueillie 
par l'horlogerie. 

Pendant cinq ans on s'est servi de la 
liqueur préparée en dissolvant le chlo- 
rure d'or sec dans une solution de cya- 
nure de potassium préparé d'après le 
procédé de M. Liebig. Celte dissolu- 
tion présente deux inconvénients : 
1° que les objets les plus prés de l'a- 
node prennent une teinte plus foncée, 
et viennent plus haut en couleur; 
2° à mesure que le bain s'épuise, les 
pièces prennent une couleur de plus en 
plus rouge, et si on veut ramener à la 
couleur voulue en ajoutant très-peu de 
bain d’argent, on obtient un jaune 
terne qui ressemble , après être gratte- 
boessé, plutôt à du bronze qu'à de l’or. 

Aujourd'hui tous les doreurs em- 
ploient la dissolution d'ammoniure d'or 
dans le cyanure blanc de potassium 
(voir plus loin sa préparation). Cette 
dissolution est , sans contredit , la meil- 
leure , et est appréciée par la belle cou- 
leur d'or pur qu’elle donne, par sa 
préparation facile et par toutes les tein- 
tes qu’elle procure lorsqu'on l'allie à 
l'argent ou au cuivre. Mais les obiels 
que l'on dore fortement sortent encore 
ternes et couverts d'un voile gris .prin- 
cipalement lorsqu'on se sert d’une dis- 
solution alliée au cuivre, ce qui n'est 
pas on obstacle, parce qu'on enlève 
facilement cette teinte désagréable à 
l'œil, en avivant, si les objets sont 
polis, comme boites de montres, orfè- 
vrerie, etc., avec une peau souple re- 
couverte de rouge anglais ou de tripoli 
lavé , ou avec un gratte-boesse en hl de 
laiton très. On pour ne pas rayer. 

Pour passer au mat les objets dorés, 
on indique généralement la mise en 
couleur ordinaire , c'est-à-dire un mé- 
lange des sels suivants : 

Nitrate de potasse (salpêtre). ... io 

bulfale d'alumine (alun) 

Cbloi ure de sodium (sel de cuisine). 3.S 

On peut aussi prendre les équiva- 
lents d'acide de ces sels, les bases ne 
jouant aucun rôle je crois , mais pro- 
bablement que ceux qui indiquent cette 
recette, pour mettre en couleur la do- 
rure, ne l’ont jamais essayée, car ils 
s'abstiendraient également de la re- 
commander, puisqu'elle ne produit au- 
cun effet sur la dorure galvanique; 
voici pourquoi. 

Généralement dans la dorure galvani- 
que, on applique l'or à1000/l(X)0, ou 
l'or 6o , qui est ina liérable au feu , et par 
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coméqaent comme il ne s'y oxide pas, il 
n'y a point d'oiidc à dissoudre dans 
les acides de ces sels, puisque celte 
dorure est sans alliage. Ainsi la mise 
en couleur ou le passage au mat ne 
peut être utile que pour les dorures 
fortement alliées au cuivre ou pour l'or 
à 750/1000 el au-dessous, puisque les- 
dils sels ou acides n’ont d'autre action 
ici que de dissoudre les métaux atta- 
quables par eux , et de mettre l'or fln 
à nu à la surface de l'objet. Du reste 
ce procédé ne peut servir pour les mou- 
vements d'horlogerie , parce qu'on ne 
veut point de mat, mais bien un grai- 
nage brillant : en outre , la dorure gal- 
vanique faite lentement dans un bain 
riche présente le mat des pendules à la 
deuxième ou troisième immersion , si 
l'on a soin d'aviver chaque fois. 

IJoTurt galvanique des mouvements 
d'horlogerie. 

Les fabricants d'horlogerie remet- 
tent ordinairement au doreur les pièces 
à ilorcr bien adoucies, sans aucun trait ; 
or comme cct adoucissage sc fait avec 
une pierre noire d'un grain doux el de 
l’eau de savon, et quelquefois avec 
cette pierre et de l'huile, il est pru- 
dent, de la part du doreur, de leur 
donner un bouillon dans une eau de 
soude pour les dégraisser, sans quoi il 
s'expose d'abord à ce que le décapage 
(qui ne dissout pas les corps gras) n’a- 
vive pas le laiton; ensuite à ce que le 
grainage n'étant pas applique directe- 
ment sur le laiton , mais sur la graisse , 
ne soit pas adhèrent et s’enlève au 
gratle-bocssagc. D'ailleurs il s'expose- 
rait aussi à avoir des taches vertes à la 
dorure par la combinaison de l’huile 
avec la potasse du cyanure. Après les 
avuir dégraissées, ces pièces sont pas- 
sées dans un fll de cuivre ou de laiton, 
et un les décape en les agitant pendant 
deux ou trois seconde.s d.ans un mé- 
lange de 2 parties en poids d’acide sul- 
furique et 1 partie d'acide nitrique; 
pour 1 kilo de décapage , on ajoute 
5 grammes de ssi de cuisine en poudre 
fine. Après cela on pique toutes les 
pièces de six montres sur une plaque 
de liège bien plate au moyen de petites 
épingles à têtes coniques, flg. 1 , rie ma- 
nière à ce que toutes les pièces sc lou- 
chent en laissant le moins de vide pos- 
sible, et soient à la même hauteur; 
vient après ce travail préparatoire que 
c'est l'opération du grainage. 

Ce grainage ne peut pas se faire par 
les acides , et en enlevant de la ma- 
tière, sans nuire aux ajustements, qui 


demandent unegrande précision tandis 
qu'un grainage en creux parcorrosion, 
faitparalire la dorure plus rouge à cause 
de la réflexion, comme cela arrive à l'in- 
térieur des vases dorés qui paraissent 
plus haut en couleur qu'ils ne le sont 
réellement. D’autres causes encore ont 
fait rejeter ce mode de grainage. 

C'est donc un grainage en relief et 
par application de métal , comme ponr 
la dorure au feu qu’il s'agit d’obtenir ; 
on y parvient en opérant de la manière 
suivante. 

Préparation de la poudre à grainer. 

On fait dissoudre 30 grammes d’ar- 
gent fin, ou même d'argent de mon- 
naie à 900/10ÜU, dans 120 grammes 
d'acide nitrique, on verse celte disso- 
lution dans un grand vase cuiilenant au 
moins è litres d’eau; plus la quantité 
d'eau est grande, plus la poudre est 
fine. On place le vase dans l'obscurité , 
on ajoute des lames de cuivre , et après 
vingt-quatre heures au moins, un dé- 
cante le liquide ; on ajoute de nouveau 
de l’eau pour laver la poudre , en lais- 
sant les lames de cuivre, et après l'a- 
voir lavée deux ou trois fois, on la 
sépare en la roulant entre les doigts, 
on agile l’eau , et après quelques in- 
slatils la plus grosse poudre est dépo- 
sée , alors on décante la plus fine , qui 
est en suspension et qui se dépose à 
son tour, on désagrège de nouveau la 
grosse poudre , et ainsi de suite , après 
cela on la sèche et elle est prèle è être 
employée. 

On peut également précipiter l’ar- 
gent par le sel de cuisine, et après que 
le chlorure d'argent s’est déposé, on 
enlève le liquide avec un siphon et on 
laisse le chlorure d'argent on contact 
avec des lames de zinc et de l’rau con- 
tenant 1/2U d'acide sulfurique, qui ré- 
duit le chlorure. Lorsque la poudre est 
complètement gris-mètallique el qu’il 
ne reste plus de grains blancs de chlo- 
rure, l’opération est terminée. Cette 
poudre donne un grainage dilTérent de 
l’autre; beaucoup de doreurs, même 
dans de grands ateliers, ne font pas leur 
poudre et emploient celle que l'on ap- 
pelle ici poudre de Paris . mais que l’on 
lire principalement d’Allemagne ; elle 
est très-belle, très-fine et blanche; 
cette poudre se fabrique par un procédé 
mécanique en broyant de l'argent battu 
avec du miel ou autre substance ; c’est, 
du reste , la même fabrication que pour 
les poudres de bronze. Celle poudre ne 
pouvant être faite par les doreurs, je 
n’ai pasè m'en occuper ici. 
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^ppUeation du grainage. 

On prend en poids une partie de 
poudre d'argent, 12 parties du chlo- 
rure de sodium (sel de cuisine) très- 
sec, pilé et tamisé très-fin , 4 parties 
de crème de tartre (tartrale acide de 
potasse } également tamisée On ; on 
mélange le tout exactement dans un 
mortier avec un pilon du liuis, en évi- 
tant remploi de mortiers de porcelaine 
et autres corps durs qui aplatiraient les 
molécules d’argent qui doivent s'ap- 
pliquer à l’èlat spongieux pour avoir 
un beau grain facile à brillanter. 

Lorsque le mélange est intime, on 
ajoute de l'eau de manière à former 
une pâte claire , on prend une brosse 
faite spécialement pourcct usage, fig.S. 
Cette brosse est ovale , de la grandeur 
d’une brosse pour habits, mais beaucoup 
plus serrée , et les soies un peu plus 
tines. Avant de s’en servir ii est bon de 
la lavera l'eau de soude, et après l'avoir 
imprégnée avec celte pâle, un fruité les 
pièces piquées sur la plaque de liège en 
tournant cette dernière ou bien la 
brosse, afin décroiser les coups et de 
faire un grain rond , car en frottant tou- 
jours dans le même sens un aurait un 
grain allongé. Plus on frotte longtemps, 
plus le grain est gros, une à deux minutes 
suflisent; mais si on poursuit trop long- 
temps, tous les grains finissent par se 
toucher, et on a une surface plane sans 
grainage, mais avec des creux ; alors il 
faut limer, adoucir et recommencer. 
Cela n'arrive toutefois qo'â ceux qui 
commencent; car avec I habitude, on 
sent au mordant de la brosse quand le 
grain est bon. Il faut également avoir 
l'attention de faire un grain égal par- 
tout, autrement un graine plus au cen- 
tre que sur les bords. 

Les proportions de sel et de crème 
de tartre indiquées peuvent être va- 
riées à volonté pour arriver au but 
quand on connaîtra l'action particu- 
lière des sels que voici. Plus on 
ajoute de crème de tartre, plus le 
grain est fin et serré , mais aussi plus il 
est dur et difficile à brillanter avec 
le gratte-boesse.Si l’on demandait des 
dorages mats, on y arriverait parfaite- 
ment en metunt pour 1 partie d'ar- 
gent, 8 de sel de cuisine et 8 de crème 
détartré; plus on ajoute de sel, plus 
le grain est gros planté, rare, spon- 
gieux et facile à polir en l’ecrouissant 
avec le gratte-boesse. Plus on ajoute 
d’argent en proportion des sels, plus 
le grainage se fait promptement. £n 
suivant ces instructions, le doreur est 
parfaitement maître, du procédé et 


peut, à coup sùr, arriver au but qu’il 
cherche et varier ses effets selon le ca- 
price du fabricant pour lequel il tra- 
vaille. 

Du graUe-boestage. 

Le gratte-boessage se fait avecun in- 
strument ayant la forme d'un pinceau , 
que l’on nomme gratte-boesse, fig.4; 
il est. Comme je l’ai dit , en fils de lai- 
ton très-fins. Mais comme la fabrique 
livre les fils écrouis, ils seraient trop 
durs sous cet état et rayeraient la do- 
rure ; il faut donc leur donner un fai. 
ble recuit, seulement pour leur faire 
perdre un peu d’claslicilé. Il est diffi- 
cile d'arriver juste au point désirable 
en les laissant entourés de charbon in- 
candescent pendant deux à trois mi- 
nutes , mais voici un moyen facile et 
qui ne manque jamais, c’est de les 
mettre au milieu d'une bonne poignée 
de paille à laquelle on met ensuite le 
feu. Lorsqu'elle est complètement brû- 
lée, on plonge le gratte-boesse dans 
l’eau froide , et il a juste le recuit con- 
venable. On scie le bout, qu’on lime 
ensuite bien plan, on le détache plus 
ou moins en déroulant le gros fil , puis 
on l’atlache à un roseau fendu en deux. 
Pour brillanter le grain, un le ilétache 
de 12 à 14 millimètres, et pour la do- 
rure d’environ 25 h 28 millimètres ; on 
le passe souvent sur une râpe é sucre 

f tour le démêler , on coupe les fils plus 
ongs que les autres, parce qu'ils fe- 
raient des traits. 

Plusieurs liquides peuvent servir 
pour celte opération du gratte-boessage; 
les traités de cet art indiquent généra- 
lement le vinaigre, mais son odeur forte 
peut incommoder les ouvriers; on indi- 
que encore une infusion de buis de ré- 
glisse. Chez nousonse soi t, depuis plus 
de trenleans.d’une infusion démarrons 
d’Inde ou amers, il faut qu’ils soient 
tenus en état de macération au moins 
cinq jours avant de se servir de l'eau, 
autrement elle n’est pas mousseuse. 

La récolte ayant été mauvaise il y a 
quelques années, j’ai indiqué l’emploi 
(l’une infusion de saponnairc , que 
beaucoup de doreurs emploient encore 
préférablement à toute autre. 

Lorsque les pièces sont suffisamment 
brillantes, on les enlève du liège, on 
les passe à l'eau froide et on les dore 
après les avoir enfilées sur les rayous 
d'une étoile , de manière à ce que les 
pièces ne se touchent pas dans le bain. 

Du dorage à la pile et à la température 
atmotphérii/ue. 

C’est pour cette partie qu’il serait à 



délirer que l’ouvrier eût quelques con- 
naissances (le physique et de chimie 
pour franchir facilement les obstacles 
qui se présentent à chaque instant, et 
vaincre les diHicultcs sans tâtonne- 
ment; il est vrai qu’il en évite beau- 
coup par la grande habitude, mais 
aussi quelquefois il travaille des jour- 
nées entières sans pouvoir réussir; il 
serait impossible d'indiquer le moyen 
de parer à chaque diOiculté, à chaque 
insuccès; il faudrait un volume, mais 
je crois qu'il sulllt d'indiquer les causes 
principales d'erreurs pour que l'un 
puisse, avec un peu d'intelligence, 
rentrer dans les conditions d'un bon 
travail. 

1° On a une dorure brune ou noire 
lorsqu'il y a une trop grande intensité 
d’électricité ; c’est ce qui arrive dans 
les bains épuisés qui opposent moins 
de résistance au courant. On doit di- 
minuer le nombre des couples. 

2° f.es objets ne se dorent pas ou les 
objets dorés se dédorent lorsqu'il n'y 
a pas assez d'intensité, ce qui arrive 
dans les bains neufs qui ne sont pas 
éleelrolisés et mauvais conducteurs; le 
courant est refoulé dans les couples,, 
où il éprouve moins de résistance au 
passage que dans le bain. J’ai vu des 
fois le cuuraid se renverser, le positif 
devenir négatif et le négatif jouer le 
riâle positif, de manière que les objets 
attachés an zinc de la pile étaient atta- 
qués, et que l'anode se chargeait de 
mêlai; dans ce cas on augmente le 
nombre des couples, et dans un bain 
neuf on diminue le nombre des pièces 
à dorer jusqu’à ce que le bain soit èlcc- 
trolisé. 

3° La dorure est terne , de mauvaise 
couleur et peu adhérente par une trop 
grande quantité d'électricité; on y 
remédie : i“ en diminuant les liquides 
dans les vases; 2“ en plongeant moins 
l'anode dans le bain; 3’ en mettant 
plus de surfaces à durer; 4" enfin en 
prenant de plus petits couples. Je me 
suis efforcé, dans les cours publics de 
chimie indusiriellu que je professe, de 
faire comprendre auz doreurs la diffé- 
rence qui esisie entre la quantité et 
l’intensité de l’électricité, mais sans y 
être parvenu ; généralement ils croient 
qu'il est égal d'employer quatre grands 
couples ou huit petits, aussi ceux qui 
emploient un petit nombre de grands 
cuupics s’ex|ioscnt à de grandes varia- 
tions dans la marche des piles, et à 
compromettre la beauté de leur tra- 
vail, en rejetant la faute sur le temps, 
l'air, les brouillards, etc. 

Il arrive encore quelquefois, lors- 


qu’on emploie on bain neuf et préparé 
depuis peu de temps, que l’on ne peut 
pas absolument s’en servir pour dorer, 
même en laissant les objets six à huit 
heuresetquellequesoit l'intensité de la 
pile. Il est curieux de voir l’oiigèoe se 
dégager sur l'anode et l'hydrogène sur 
le catode (1) sans qu'ils éprouvent dO- 
changemenl et sansque l'or soit réduit; 
j'ai été appelé plusieurs fois chez les 
doreurs pour vérifier le fait, qu'ils ne 
savaient à quoi attribuer, ayant pré- 
paré leurs bains toujours de la même 
manière. En résumé, on n'a pas en- 
core reconnu la cause de cet état par- 
ticulier du bain, mais on connaît le 
moyen de le ramènera l'état normal, 
c'est-à-dire dans les conditions voulues 
pour lui faire donner une belle dorure. 

Il faut, pour cela, électroliser le 
bain en opérant de la manière suivante. 
On attache au zinc de la pile un con- 
ducteur en cuivre rouge suffisamment 
long pour qu'il forme une bague de la 
grandeur du vase contenant le bain, 
ou une bague, plus petite; on le des- 
cend au fond de ce bain et on fait plon- 
ger légèrement l'anode, alors le III 
conducteur se dorera, et après une 
demi-heure on pourra suspendre une 
ou plusieurs pièces à dorer présentant 
ensemble là surface d’une pièce de 5 
francs, puis lorsqu’elles seront dorées on 
pourra introduire de plus grands ob- 
jets, car alors le bain sera elecirolisè. 

La lig. 5 représente cette disposi- 
tion des conducteurs. 

Des couleurs d’or. 

Le même bain peut donner une série 
de couleurs suivant la quantité d'élec- 
tricité. Plus cette quantité est grande 
relativement à la surface à dorer, plus 
la dorure est ronge; si le bain est allié 
a l’argent un n’obtient pas deux fois de 
suite la même couleur, parce que l'ar- 
gent sc précipité plus facilement que 
l'or, et il arrive un moment où le bain 
ne contient plus d’argent; aussi pour 
faire des dorures pâles faut-il de temps 
en temps .ajouter du bain d’argent, mais 
en très-petite quantité, parce qu’il y est 
très-sensible. 

La quantité d’argent à ajouter varie 
de 1/24 à 1/12 du poids de l’or. Avec 
1/24 la dorure est déjà pâle, mais si on 
ajoute 1/12, alors on a l’or vert. En 
augmentant encore l’argent, on aurait 


(0 Lo caioiie est t'ohjet à dorer, celui qui 
couvre de mutai et qui coinmunique au pôle 
zinc de la pile. 

L'anode e«l la lame d’or solqble en coinron* 
nicalion avec l’autre pôle. 
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de l'argenlare sur les premières pièces 
trempées. 

Pour obtenir une dorure plus rouge 
que I or pur, je n’engage pas les do- 
reurs à ajouter du bain de cuivre parce 
qu'alors ou a une dorure brune terne 
ressemblant à du brome; il est infini- 
ment préférable de cuivrer l’objet préa- 
lablement et de le dorer ensuite avec 
une grande pile galvanique et si la 
couleur n’est pas assez haute, de la pas- 
ser en cire. On peut choisir des recettes 
dans le Manuel du bijoutier de l’^’n- 
cyelopêdie Jioret, pour les différentes 
compositions de cire à dorer. Il ne faut 
pas oublier qu’un bain qui a servi et 
qui est épuisé d’or, donne une dorure 
plus rouge qu’un bain neuf et la do- 
rure sera d’autant plus rouge que le bain 
sera plus étendu d’eau. 

Manière d’opérer. 

On chauffe la pièce, on la couvre 
de cire, et on chauffe de nouveau 
jusqu’à ce que la cire prenne feu , 
on la laisse quelques instants dans l’es- 
sence de térébenthine pour dissoudre 
la cire et un gratte-boesse. Comme on 
le verra par la recette ci-après, c’est 
une couche mince de cuivre qui est 
réduit et précipité sur l’objet qui lui 
donne une couleur rouge. On fait des 
cires vertes en remplaçant l'acétate et 
le sulfate de cuivre par le sulfate de 
zinc ou le nitrate d'argent. 

Compoiition de cire à dorer. 

enta. 


Cire jaune ISO 

'Vert-dc-gris (acétate neutre de cuivre). 30 

Suitate de cuivre 30 

Aiuu et bol d'Arménie, chaque. ... 30 


On fait fondre le tout ensemble pour 
en faire des bétons. 

La mise en couleur au moyen des 
cires peut servir pour l’orfèvrerie et la 
hausse bijouterie, mais nullement pour 
l'horlogerie où on ne peut pas chauffer 
les pièces sans nuire aui qualités d’une 
montre, aussi pour ces dernières se 
contenle-t-on de la mise en couleur 
par les bains. Ayafit.eomine je l’ai dit, 
essayé un grand nombre de bains d'or 
indiqués dans différents ouvrages , j’en 
donne ici la formule afin du pouvoir 
indiquer ensuite à l’ouvrier les avan- 
tages et les inconvénients de chacun 
d’eux et qu’il voie au premier coup 
d’œil celui qu’il doit préférer. 

Del diiiolutioni d'or. 

Je commence pardonner la dissolu- 
tion la plus parfaite pour l’horlogerie, 


celle qui a prévalu, chez nous, sur 
tontes les autres, j’en indiquerai en- 
suite les raisons. 

On lamine un ducat, on le recuit 
pour brûler la graisse , on le dissout 
dans 30 grammes d’eau régale (acide 
hydrochloronitrique) composée de 3 
parties en poids d’acide chlorhydrique 
et 2 parties d'acide azotique. Quand 
l’or est dissous dans un matras, soit à 
froid, soit à l’aide de la chaleur, on 
laisse reposer quelques minutes et on 
décante ensuite le liquide dans une 
capsule de porcelaine en laissant au 
fond du matras la poudre blanche de 
chlorure d’argent, on évapore lente- 
ment en évitant l’ébullition qui projette 
toujours des gouttes de dissolution hors 
de la capsule, eton reconnaît que l’éva- 
poration a été portée à un degré suffi- 
sant lorsque la liqueur a pris une cou- 
leur rougeet ne dégage plusde vapeur. 
En laissant refroidir, le chlorure d’or 
cristallise. 

Quel que soit le genre de dissolution 
que l’on veuille faire, l’opération est la 
même jusqu’ici, parce que c’est toujours 
le chlorure d’or que ton convertit en 
un autre sel, ou en oxide d’or. 

N° 1. Diisolulion par l'ammoniure d'or. 

On dissout le chlorure d’or prove- 
nant d'un ducat dans 2 décilitres 
d’eau (I), on ajoute environ 30 grammes 
(une oncej d'ammoniaque liquide en 
remuant avec un tube de verre et il se 
forme un précipité d’ammuniure d’or, 
qui est fulminant lorsqu’il est sec. C’est 
pourquoi on jette le tout sur un filtre 
et on lave le précipité jusqu’à ce que 
l'eau qui passe n’ait plus la moindre sa- 
veur salée (2); on plonge alors le filtre 
contenant le précipité encore humide 
dans une capsule de porcelaine conte- 
nant une solution de cyanure de potas- 
sium dans l’eau, dans ta proportion de 
10 grammes pour un ducat, soit envi- 
ron 3 fois le poids de l'or. Cette quan- 
tité étant suffisante pour dissoudre 
l’ammoniure (je n’ai jamais reconnu 
l’utilité d’un excès allant jusqu’à dix 
fois le poids de l’or, comme l'indiquent 
quelques auteurs , on a au contraire le 
désagrément d’un dégagement de cya- 
nogène ou d’acide cyanhydrique , puis 

(l) Si l’on peut te procurer ficileuienl de 
l’eau distillée on doit la préférer, autrement 
on prendra de l'eau de foniainc, mais on doit 
éviter du prendre l’eau provenant des toits ; elle 
tient une plus grande quaniiie de sels en dis- 
solution } et même des matières animales. 

(3) L'eau qui a liUré tient encore do l’or en 
dissolution; on la ineienébulliiion dix minutes 
pour désager l'ammoniaque et il se précipite 
encore deVamnioniure d'or. 
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one production de carbonate de 
tasse dans le bain, sel ijni, toutefois, 
est sans influence), on tient le tout en 
ébullition avec 1/2 litre d'eau distillée 
(qu'on remplace à mesure qu’elle s'éva- 
pore), pendant quinxe minutes ou en- 
fin jusqu'à ce que le bain ait perdu 
complètement l'odeur ammoniacale 
pour prendre celle de potasse; alors on 
retire le bain du feu, on le filtre et il 
est prêt à servir. On peut l'éiendre plus 
ou moins. Avec un ducat on peut faire 
depuis 1/2 litre de bain jusqu'à 1 1/2 li- 
tre ; les couleurs sont plus éclatantes 
avec un bain concentré, mais il faut un 
courant plus intense. 

N* 2. Diêsolution par le cyanure <for. 

Dans une dissolution un peu concen- 
trée (le chlorure d'or, on ajoute du cya- 
nure de pot.issium et il se forme un 
précipité de cyanure d'or qu'on lave 
sur le filtre, comme l’ammoniure, pour 
le dissoudre ensuite dans le cyanure de 
potassium ; mais si en précipitant l'or 
par le cyanure on ajoute trop de ce 
dernier, l’or se redissout. C'est pour- 
quoi il est prudent de laisser en réserve 
un peu de chlorure d’or dissous dont 
on ajoute quelques gouttes aux eaux 
de filtration. S'il se forme on précipité 
c'est parce que l'on a ajouté trop de 
cyanure; si au contraire le cyanure 
forme un précipité dans les eaux de la- 
vage, c'est qu'il n'était pas en quantité 
suffisante pour précipiter la totalité de 
l’or. Mais il est impossible d'indiquer 
des proportions, même approximative- 
ment, parce que les cyanures du com- 
merce sont quelquefois fraudés au 
point de contenir jusqu'à 40 pour 100 
de carbonate de potasse. Cette dissolu- 
tion vaut la précédente; si ce n'était 
les tâtonnements dans la préparation, 
on la préférerait. On pourrait préparer 
le cyanure d’or d’une autre manière, 
mais peu pratique pour les doreurs. 

N* S. Diesolutionpar Voxide <tor. 

On étend d'un peu d'eau le chlorure 
d’or d'un ducal , on ajoute 30 grammes 
de magnésie fraîchement calcinée et 
en pâte claire avec de l'eau. On chauffe 
le tout dans une grande capsule de por- 
celaine, on tient en ébullition pendant 
quinxe à vingt minutes, on jette le tout 
sur un filtre, on lave, on dissout la ma- 
gnésie dans 250 grammes d'acide axo- 
lique pur (si l'acide axotique contenait 
de l'acide chlorhydrique comme cela 
arrive généralement dans l'acide du 
commerce, il y aurait de l'or en disso- 
lution) étendu de 5 fois son poids d’eau 


et à l’aide de la chaleur ; il reste au 
fond de la capsule l'oxide d’or que l'on 
dissout dans les proportions de cyanure 
de potassium indiquées ci-dessus pour 
les dissolutions précédentes, après l'a- 
voir bien lavé sur un filtre. 

Cette dissolution ne présente aucun 
avantage sur les précédentes relative- 
ment aux résultats qu’elle fournit ; ses 
désavantages, au contraire, méritent 
d'ètre pris en considération ; 1* il est 
difficile à un ouvrier de se procurer et 
de reconnaître la magnésie fraichement 
calcinée et l’acide azotique privé de 
chlore et de nitrate d'argent si on l’a 
ajouté en excès pour s'emparer du 
chlore; 2' malgré l'emploi d'agents 
chimiquement purs on a toujours une 
uantité notable d’or en dissolution 
ans l’acide et les premières eaux de 
lavage. 

N* S. Diuolution par le chlorure d’or. 

La dissolution do chlorure d'or peut 
se faire directement dans le cyanurede 
potassium ; il se forme alors un peu de 
chlorure de potassium qui reste en disso- 
lution. Ce procédé, qui est le plus simple, 
peutservir pour des amalenrs,mais pas 
pour des doreurs de profession, parce 
que les pièces les plus près de l’anode 
prennent une dorure plus forte et plus 
foncée que celles les plus éloignées ; 
pois lorsque le bain s'épuise, il produit 
sur les objets des taches que l'on ne 
peut pas faire disparaître au nettoyage; 
le ton de cette dorure n'est pas aussi 
beau qu'avec les dissolutions précé- 
dentes. 

Tous les bains indiqués jusqu'ici ne 
peuvent servir avantageusement que 
pour dorer à la température alniosphè- 
rique, parce qu'après les avoir cbauffés 
même une seule fois de 6t) à 80 degrés 
et doré à celte température on ne peut 
plus avoir de jolies dorures à froid. 
Nous avons quelques doreurs, dans les 
grands ateliers principalement, qui 
chauffent leurs bains de 30 à 40 degrés, 
mais alors ils les préparent de la ma- 
nière suivante. 

N* 5. Bain au prustiate jaune depotaete 
pour dorer à chaud. 

On décompose le chlorure d’or en 
ammoniure comme il est indiqué au 
bain n° 1 , et après l’avoir lavé sur on 
filtre au lieu de le dissoudre dans le 
cyanure simple on met l'ammoniure 
d’on ducat dans une capsule contenant 
1 litre d'eau distillée , 125 grammes de 
prossiate jaune de potasse et 30 gram. 
de potasse caustique ( on peut rempla- 
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cerla polasse par le carbonate de po* 
tasse pur), on fait bouillir pendant vingt 
minutes, et le bain est pr6t à servir. 

Quelques doreurs font digérer pen- 
dant tiuuze heures à froid l'ainrooniore 
d’or avec la polasse et ajoutent le prus- 
aiate au moment de l'ébullllion, je ne 
sais trop pourquoi, ne trouvant aucune 
différence dans les résultats. Je dois 
direqu'après la filtration le bain est 
jaune et qu’il reste sur le filtre une pâle 
rouge brun d'oxide de fer que des ou- 
vriers peu expérimentés pourraient 
croire être de l'or précipité. Ce bain 
donne une dorure tres-belle, très-ècla- 
lante , d'un ton chaud principalement 
pour les rouges, mais il perd ses avan- 
tages quand on veut y ajouter de l’ar- 
gent pour obtenir les ors verls. On le 
chauffe de 30 à 60 degrés centigrades 
et plus. 

n* 0. DoruT» à la plaque. 

Cette dénomination est peu scienti- 
fique; si je l’emploie c'est parce qu’elle 
est généralement reçue dans la fabri- 
que d'horlogerie. Cette dorure tient 
le milieu entre la dorure galvanique 
par la pile et la dorure au trempé. 
Voici en quoi elle consiste : 

La dissolution est celle n° 1, à la- 
quelle on ajoute 30 grammes de cyu- 
Bdre de potassium pour un ducat, et 
du lieu d’une pile on se contente tout 
bonnement de mettre dans le bain une 
feoille épaisse de zinc carrée et fendue 
Comme en AA dans la fig. 6 , et por- 
tant une forte tringle en cuivre re- 
courbée comme dans la fig. 7 où l'on 
voit la plaque de profil et disposée dans 
le bain de manière que la partie I) est 
immergée dans le bain , tandis que les 
deux parties étroites A, A servent à 
l'accrocher au vase et se trouvent en 
dehors. La dorure se fait très-prompte- 
ment de cette manière et d'autant plus 
vite qu’il y a une plus grande surface 
de zinc en contact avec le liquide. Le 
zinc est attaqué et dissous par l’excès 
de cyanure que contient le bain ; il y a 
1 équivalent d'or réduit et appliqué 
pour 1 équivalent de zinc dissous, et 
il arrive sur la fin que l’on a une disso- 
lution de zinc au heu d'une dissolution 
d'or. 

Ainsi , an lieu de se servir d’une pile 
indépendante, on forme un couple dans 
lé bain même au moyen de la lame de 
line portant un gros fil de cuivre au- 
quel on attaché les pièces à dorer, ce 
qni constitue un diminutif ou, pour 
parler plus exactement, une moidilica- 
tionde l’appareil simple à membrane 


de baudruche qui est le premier appa- 
reil qui ait été employé et par consé- 
quent le moins avantageux, le moins 
parfait. C'est, suivant moi, reculer au 
delà du point de départ, et je doute 
que l'on continue à se servir d'une 
lame de zinc au lieu d'une pile. Même 
en enfermant le zinc dans une vessie 
avec de l'eau salée pour éviter le dépùt 
d'or sur le xinc et la dissolution du 
line dans le bain , ce sera toujours on 
mauvais procédé qui n’aura jamais la 
sanction de la pratique. 

Ce procédé est le plus mauvais que 
je connaisse, tant sous le rapport de la 
beauté, de la solidité, de la belle fac- 
ture que sous celui de la sauté et de 
l'économie : 1* la plaque de zinc se 
dore et épuise promptement le bain ; 
2* après deux ou trois jours on a de vi- 
laines couleurs d'or ; 3* la dorure est 
si peu adhérente qu'elle ne supporte 
pas même le brunissage sur le laiton . 
et encore moins sur l’argentan , où un 
léger frottement enlève la pellicule 
d’ur ; 4° le dégagement continuel et 
considérable d'acide cyanhydrique 
provoque de violents maux de tête et 
dcsopntbalmiesà rendre aveugle. Aussi 
ce système n'est employé d.vns la fabri- 
que que par de profonds ignorants qui 
n’ont aucune notion de l’art qu'ils gâ- 
chent; trop paresseux pour nettoyer et 
entretenir une pile qu’ils ne savent pas 
même monter, ils prêtèrent celui-là. 
aussi ne font-ils que les qualités très- 
inférienres ; j'espère qu'un jour vien- 
dra où l’on bannira des ateliers celte 
méthode défectueuse sous tous les 
rapports. 

R* T. Dorure au trempé. 

Quoique la dorure au trempé ne soit 
pas en usage chez nous, je menliunne- 
rai en passant les résultats des quel- 
ques expériences que j'ai vu faire et 
que j'ai faites. 

On prend 1 partie d'or, 60 de bicar- 
bonate de polasse et 200 d'eau. On fait 
dissoudre la moitié do bicarbonate de 
potasse dans un vase en fer doré, on 
jette par portion l'autre moitié dans 
une capsule avec le chlorure d’or étenda; 
quand l'effervescence est passée, on 
jette le contenu de la capsule dans le 
vase en fer doré, on tient en ébullition 
pendant deux heures, on remplace 
l'eau qui s’évapore, un laisse reposer, 
on décante, on met à part le dépôt, on 
remet la dissolution clairedans le vase, 
on fait bouillir et on plonge les objets 
bien décapés dans ce bain bouillant. 
Quand le bain s’épuise on peut ajouter 
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irès-pru de nitrate d'argent. Quelques 
doreurs prétendent qu’en ajoutant des 
substances organiques, telles qu’acide 
oxalique, osalale de potasse, etc., la 
dorure vient mieux. J'ai constaté que 
la-dorure ne vient pas du tout s’il n'y a 
pas deux métaux en contact, soit que 
les objets en laiton aient des soudures 
de plomb ou étain, soit qu'ils soient 
tenus dans le bain par des Gis de fer, 
xinc, plomb, etc., soit enfln que le Gl 
métallique suit en contact avec le vase 
en Ter en le posant sur le bord , ainsi 
que l'a prouvé M. Barrai (V. le Tech- 
nologisle, octobre t84C). Or, je de- 
mande s’il y a avantage à se servir d'un 
Gl de plomb ou de sine au lieu d’une 
pile t La dorure au Gl soit au trempé 
vaut la dorure à la plaque moins le dé- 
gagement cyanhydrique. 

Il y aurait encure beaucoup d’autres 
bains, mais comme ils présentent peu 
d’intérét , qu’ils donnent de moindres 
résultats que les précédents, je termine- 
rai la série par ceux de M M. Koseleiir et 
banaux que j’ai copiés à l'école de Phar- 
macie au cours de M. Soubeiran , et à 
l'école de Médecine aucours de M.Or- 
Gla le 1" février 16i7, lorsque je sui- 
vais ces cours. Pour ne pas revenir sur 
ce procédé, je le donne ici d'un bout à 
l’antre. 

Dorure et argenture de MM. Roseleur 
et Canaux. 

1* On recuit les pièces et on les dé- 
roche dans l’eau contenant l/l i acide 
sulfurique qui dissout le bioxide de 
cuivre. 

2° On les passe , si elles sont en eni- 
vre ou en laiton , à l'acide nitrique pur 
qui fait passer le protoxidc à l'étal de 
bioxide (c’est ce que l'on appelle noir- 
cir). 

3° On décape dans le mélange sui- 
vant: acide nitrique, 1,000; suie, 10; 
sel marin , 10 ; 

4” Après ce décapage, ai l'on veut 
une dorure brillante, on fait dans une 
capsule de porcelaine le mélange sui- 
vant : acide sulfurique, 2 litres ; acide 
nitrique, 1 litre; sel marin, lOgram. 

3° Pour le mal on prend : acide sul- 
furique, 1 litre ; acide nitrique, 2 li- 
tres ; sel marin . 10 grammes ; 

6’ En sortant du décapage et avant 
de dorer on plonge les pièces dans : 
eau G litres , nitrate de mercure 3 gr. ; 
on lave et on plonge immédiatement 
dans le bain d'or. 

Si les pièces à dorer sont en argent, 
on les chauffe jusqu'à ce qu'elles pren- 
nent une teinte jaune, ou les passe au 
déroebage n° 1 ci on les graile-boesse. 


Dorure par la pile. 
Roseleur et Lanaux. 


Eau 5 litres. 

Phosphate de soude. . . , R75 granun». 

Chlorure d'or. 5 — - 

SuIGte neutre de soude. . . R5 — 


On met préalablement le pbospbâlt 
avec le chlorure d'or. 

Dorure par immereion. 

Roseleur et Lanaux. 

Pyrophotphale de soude. . . iOO grammea. 


Chlorure d’or neutre. ... 5 — 

Eau S litres. 


On dore dans la dissolution bouil- 
lante. 

Cia in d’argent à la pile. , 
Buseteur et Lanaux. 

Eau I litre. 

SuIGte neutre de soude. . , 100 grammes. 
Carbonate d'argent iO — 

Bain d’argent au trempé. 
Boseleuret Lanaux. 

Eau 1 litre. 

BisulQledeaoude(sul6leaeide). 1,000 gram. 
Carbonate d argent 100 — 

Après avoir vu les beaux résoltals 
obtenus dans les cours publics, j'ai ré- 
pété ces expériences, mais sans réossir 
à donner une belle dorure; alors j’allai 
trouver MM. Roseleur et Lanaux aux- 
quels je Gs part de mes insuccès, ils me 
répondirent qu’il fallait un pyrophos- 
phate de soude préparé d'une manière 
particulière. En effet, je reconnus plus 
lard que, pour réussir, le pyrophosphate 
de soude devait contenir du cyanure de 
potassium en quantité au moins suffi- 
s.vnte pour dissoudre le chlorure d’or ; 
alors je demande à quoi sert le pyro- 
phosphate s'il ne peut pas seul donner 
une belle dorure? 

Si l'on veut avoir une forte dorure 
galvanique, il faut remettre les objets 
plusieurs fois après les avoir gratte- 
Doessés, car il serait inutile de les laisser 
plus longtemps dans le bain une fois 
qu'ils sont couverts d’une couche brune 
et terne, l’or qui se dépose ensuite n’est 
plus adhérent et tombe en poudre Gne 
an gratte-boessage. 

Il faut que toutes les pièces qui doi- 
vent être Mouies soient ensemble dans 
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ie bain d'or et, autant que possible, à 
la mime distance de l’anode : autre- 
ment elles n'auraient pas la même cou- 
leur, principalement avec les bains n"4 
et 6. 

Je dois maintenant récapituler les 
opérations successives, après que les 
pièces sont bien adoucies ; 

1° Les faire bouillir dans une eau de 
soude pour 1rs dégraisser; mais s'il y 
a des parties d’acier attachées aux 
pièces de laiton, on remplace la soude 
par l’alcool (rsprit-dc-vin), la soude 
noircirait l’acier; 

2° Décaper dans le mélange indiqué 
page 9, La durée de l'immersion ne 
doit pas dépasser trois secondes ; on 
lave à grande eau en secouant conll- 
Duellement les pièces dans le décapage 
et dans l’eau ; on sèche à la sciure de 
sapin chaude si on ne veut pas piquer 
et grainer de suite. Les doreurs sont 
en général très-négligents avec leur 
décapage, qu'ils se contentent de mal 
couvrir dans des vases à large ouver- 
ture; or l'acide sulfurique absorbe 
l’eau de l'atmosphère, et du moment 
où il contient une quantité notable 
d'eauson action devient très-énergique, 
au point c]u’il attaque et creuse le lai- 
ton, et s'il y a des pieds, bouchons, ou 
autres pièces rapportées elles se mon-' 
trent après le décapage; aussi je re- 
commande d’employer des acides con- 
centrés et d’éviter d'introduire de 
l’eau ; 

3’ Piquer les pièces sur une plaque 
de liège et les grainer avec la brosse 
et pâle d'argent (Voir page 4) ; 

4* Gralte-boesser Jusqu'à ce que le 
grain soit très-brillant; 

5* Dorer; 

6“ Gratic-boesser. 


la pièce, on lime la gomme laque pour 
découvrir les reliefs et on graine à la 
brosse en se conformant au principe 
indiqué au commencement de ce mé- 
moire, c’est-à-dire que pour avoir on 
grain (in il faut mettre beaucoup de 
crème de tartre (tartrate acide de po- 
tasse) et peu de sel. Pour que l'argent 
s'applique très-blanc, il faut une pâte 
épaisse, riche en argent et fraîchement 
préparée. Ces conditions sont néces- 
saires : si le blanc n'était pas beau on 
ferait subir aux objets le blanchiment 
des cadrans d'argent indique plus 
loin. 

On dissout la gomme laque dans l'al- 
cool, et on a une gravure dorée avec les 
reliefs blanc mat. Ce genre est plus beau, 
plus fin et plus employé que le précè- 
dent, qui est cependant plus riche. 

JLa bonne réussite d'une dorure, son 
aspect mat ou brillant, sa couleur, sa 
solidité, dépendent en partie des opé- 
rations préparatoires qu’elle a subies et 
qui ne sont pas les mêmes pour tons 
les métaux. 'Voici les plus générales. 

Pour tout objet poli , de quelque 
métal qu'il soit, on ne le décape pas, 
mais on le lave à l’eau de savon et 
avec une brosse douce pour enlever les 
corps gras. 

Si c’est une pièce de fer ou d’acier 
bleuie, on la plonge dans l'eau acidu- 
lée par 1/15 d'acide sulfurique (comme 
pour l'argent) pour enlever le bleu, qui 
est une couche d'oxide de fer soluble 
dans cet acide faible, et qui empêche- 
rait l’adhérence de l’or. Pour que cette 
adhérence soit plus grande, il est bon 
de cuivrer préalablement l’acier dans 
un bain alcalin. 


Dorure mate. 


Doragee gravée avec reliefe polie. 

Lorsque les gravures sont faites et 
les reliefs bien adoucis , on décape 
comme précédemment. On dore à la 
pile, on gratte-boesse, on répète en- 
core la durure une ou deux fois, on 
met en couleur par le bain. On lapide 
les reliefs comme les fonds de bottes 
de montre, on éclaircit avec la peau de 
chevreau et du rouge à polir sec. On 
peut remplacer le lapidage en brunis- 
sant comme pour les roues polies avec 
lin brunissoir plan en acier. 

Dorage avec gravuree dorées et reliefe 
argent mat. 

On dore comme précédemment , 
mais moins fortement si l'on veut, on 
couvre de gomme laque en chauffant 


Jusqu'ici les auteurs ont indiqué un 
assex grand nombre de dissolutions 
pour dorer mat ; je les ai tonies essayées, 
mais sans obtenir le résultat annoncé, 
aussi j'ai maintenant la conviction que 
(comme le dit M. Becquerel) telles sont 
les surfaces en les plongeant dans une 
dissolution d'or, telles elles en sortent. 
Donc, si un objet est mat avant l'im- 
mersion il l'est après, et vice versà. 
Les mats s’obtiennent de deux ma- 
nières, soit mécaniquement soit chimi- 
quement : 

1* Mécaniquement, au moyen de 
petits instruments on broches d'acier 
trempé, ayant sur le bout de petits 
points que l'on imprime sur le métal 
en frappant sur l’autre bout avec un 
petit marteau. On nomme cet instru- 
ment fritoir ou mattoir ; 
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2* En remplaçant le frisoir par un 
cylindre de bois et un corps dur en 
poudre tel que pierre ponce, émeri ou 
corindon, etc. Celte poudre, en s’enfon- 
çant dans le métal au moyen du tam- 
pon de bois, produit une espèce de 
mat: 

3* Chimiquement, en corrodant par 
les acides ou par les sels acides. Ces 
derniers doivent être préférés pour 
matter le laiton, parce qu'ils donnent 
on mat égal partout, tandis que les 
acides attaquent davantage en certains 
endroits que dans d’autres. Un mé- 
lange qui réussit bien est le suivant : 

Nitrate de potasse (salpêtre), 40; 
chlorure de sodium (sel de cuisine), 10; 
sulfate de cuivre, 10; eau, 30. On fond 
les sels dans l'eau; quand le mélange 
est bouillant, on y plonge les objets 
préalablement chauffés. S’il n’y a pas 
d’empêchements, si l’action est trop 
énergique, on diminue le salpêtre et 
on étend d’eau ; si elle est trop lente, 
on ajoute de l’acide sulfurique avec 
précaution ; 

4* Par les acides en prenant acide 
nitrique, 1 .000 ; acide sulfurique, 500; 
acide chlorhydrique, 250; nitrate de 
cuivre, 123 ; eau, 230; 

5* Nitrate de mercure, 25 ; acide 
nitrique, 5 ; eau, 23 à 30. Lorsque les 
pièces sont bien blanchies, on les 
chauffe pour volatiliser le mercure, et 
après avoir gratte-boessè on voit un 
mat particulier ; 

6* Par application du grainage d’ar- 
gent indiqué; 

7* Enfin, le procédé qui me parait 
bien supérieur aux précédents, con- 
siste B cuivrer dans un bain de sulfate 
de cuivre étendu d’eau et acidulé par 
1/20 acide sulfurique. En conduisant 
le courant convenablement, après deux 
heures on a un très-beau mat; en lais- 
sant plus longtemps, on a un mat plus 
gros. Ce procédé est d’une grande res- 
source pour décorer les épreuves galva- 
noplastiques obtenues dans des moules 
en gutta percha, comme on le verra 
plus loin ; je dois dire que ce dernier 
rocédé donne un mat encore plus 
eau que celui de l’argent passé au 
blanchiment. 

Btanehimtnt det cadrant d'argent. 

On ajoute à 3 parties d’eau I partie 
d’acide sulfurique; on fait bouillir celle 
eau acidulée dans une capsule de por- 
celaine ou d’argent Hn, on chauffe au 
rouge brun l’objet d’argent ou argenté, 
et lorsqu’il n’est plus rongeon le plonge 
dans cette eau bouillante, où on le 


laisse environ trente secondes, et d'où 
il sort très-blanc mat, on le lave à i'èao 
chaude et on le sèche dans une moufle 
ou sur une lampe i alcool , ou mieux 
encore , on le plonge dans l'alcool 
pour enlever l’eau et on l’essuie dans 
un linge fin. Il arrive quelquefois 
qu'il reste des taches grises, alors on 
recommence l'opération. 

Il faut tenir la pièce qu'on veut 
blanchir avec un fil de platine ou d’or, 
car autrement elle serait certainement 
tachée. 

Si l’on dore un objet passé an blanc 
mat, comme ci-dessus dans le bain 
n' 5 chauffé à 40 ou 50 degrés centi- 
grades, on a le beau mat doré, qu’on 
peut encore rehausser en brunissant 
quelques parties comme on le fait avec 
la dorure au feu. Si on laisse trop 
longtemps les pièces dans le bain elles 
se couvrent d'un fard brun; alors il 
faut gratte -buesser et recommencer. 
Au reste, la dorure n'en vient que plus 
belle et plus forte. Il faut un bain con- 
centré et une petite quantité d’électri- 
cité ; le courant doit toujours être 
moins intense pour la dorure à chaud 
que pour celle à froid ; le bain froid 
n’étant pas aussi bon conducteur, il 
faut augmenter le nomére des couples. 

J’ai cru devoir entrer dans des dé- 
tails minutieux, et même m'exposer à 
des répétitions, parce qu’il arrive sou- 
vent que les meilleurs renseignements, 
les plus clairs, les plus détaillés ne 
suffisent pas à la plupart des ouvriers 
pour être mis en pratique, et qu’ils 
sont encore forcés de s’adresser à un 
artiste intelligent et lùanipolateur ex- 
périmenté pour réussir. 

Dorure det rouet. 

Les roues de montres sont ordinaire- 
ment en laiton , et, jusqu’à ce jour, on 
s’est généralement contenté de lesfaire 
polir lorsque les montres sont finies. 
Mais le laiton étant un alliage oxi- 
dable il doit perdre bien vile son éclat, 
et les roues finissent toujours par de- 
venir ternes et noires, ce qui est d’un 
effet désagréable dans une belle pièce 
d'horlogerie. Un autre inconvénient. 
C'est que le laiton, lorsqu’il est exposé 
à un frottement continu sur l'acier, use 
ce dernier métal ; on peut s'en con- 
vaincre en examinant les palettes ou le- 
vées en acier trempé d'une verge de 
montre qui a marché longtemps, on 
observera qu'elles sont creusées par les 
dents de la roue de rencontre en laiton. 
Nos ancêtres, qui étaient observateurs, 
savaient si bien cela qu’ils faisaient celte 


y '^oogle 



— 12 - 


Tsue en or pour les montres il'un prix 
«levé, et il est certain que s'ils avaient 
connu le moyen que nous possédons 
aujourd hui de dorer les roues sur les 
pignons, et à froid afin que les roues 
restent écrouies, ilssescraienlbion vite 
emparés de cette découverte et l’aii- 
rhiciil utilisée avec empressement. 

Le frottement do laiton contre l’acier 
a encore le désavantage de gripper. 

On dorait déjà les roues il y a bien 
des années, mais au mercure seulement 
et, par conséquent, au feu: alors le lai- 
ton, qui doit être bien écroui, se déten- 
dait, s'amollissait, se tourmentait au 
point de rendre la marche des montres 
défectueuse ; de plus, en chauffant pour 
volatiliser le mercure sur la roue , les 
pignons se détrompaient quelquefois, 
et au lieu d'améliorer l’ouvrage on sa- 
crifiait l'utile an coup d'œil. Il eût 
mieuxvalu nepaslesdorcr.aussiyavait- 
on renoncé. Maisaujourd'huiqu'onpeut 
le faire avec tous les avantages, sans au- 
cun inconvénient quelconque , les bons 
fabricants d’horlogerie s'empressent de 
mettre à prolit cette découverte, et un 
jour viendra, jel’espére, où un fera do- 
rer les roues de toutes les montres, suit 
avec grainage comme les mouvements, 
soit polies; j'ai également vu avec plai- 
sir depuis quelque temps des roues po- 
lies platinées qui imitent assez bien 
l'acier; pour cela on prend le double 
chlorure de platine etde sodium neutre 
et une dissolution un peu concentrée. 

Le procédé de la dorure des roues a 
été le but des recherches de nus do- 
reurs, il était d'autant plus dilli- 
cile à trouver que toutes les résines, 
tous les corps gras sont solubles dans 
le cyanure de potassium ou la potasse, 
et qu'en se dissolvant ils laissent les pi- 
gnons à découvert. Knlin , après bien 
des tâtonnements , des essais infruc- 
tueux, je suis parvenu à trouver un 
moyen que j'ai (lerfcctionné depuis, 
comme on va le voir. 

Premier procidé. 

S'ilsullisait seulement de garantir les 
pignons de la dorure, un vernis peu 
soluble remplirait très-bien le but, 
mais comme il faut apfiliquer le grai- 
nage de la même manière que sur les 
luunvcments , et que le frottement de 
la brosse aurait bientôt découvert les 
pignons qui seraient alors rongés par le 
sel et la crème de tartre et mis hors 
de seriicc, il faut avoir recours à un 
corpsdur capable de résisteràce frotte- 
ment, ctia première idèequ'on ait eue a 
été de les couvrir évcc de |ictits tubes de 
verre ou de cuivre remplis de gomme 


laque contenant un quart de son poids 
de térébenthine ; si ces tubes résistent 
bien à la brosse ils prennent trop d'é- 
paisseur et ne permettent (las de grai- 
iiur et de dorer le centre de la roue. Ou 
y a reooocë pour adapter le procède 
suivant. 

Second procédi. 

On se sert dans ce procédé d’un pe- 
tit manche portant une virole en laiton 
entaillée, comme on le voit dans la 
fîg. 8, on chauffe sur la lampe à alcool 
le biiut de la virole et on le plonge dans 
un petit vase contenant de l’épargne 
11 * 1, qui fond et entre dans la virole ; 
pendant que l'épargne est tpneore li- 
quidcon l'applique sur le pignon en tour- 
nant de manière à le couvrir parfaite- 
ment des (leox côtés ; le toutse refroidit 
de suite. On passe alors toutes les roues 
dans un fil decuivreet on les décape de la 
manière indiquée pour les mouvements, 
après les avoir séchées à la sciure, on les 
pique sur une plaquede liège bien plane, 
percée de trous réguliers assez grands 
et assez profonds pour contenir les pi- 
gnons ; les deux épingles doivent être 
placées comme on le voit dans la f!g.9. 
Toutes les roues sont piquées de cette 
manière, les plaques de liège doivent 
avoir au moins la grandeur de la main 
et porter de quarante à soixante trous. 
Lorsque les roues ont un grain de gros- 
seur convenable, nn lave la plaque pour 
enlever la pâte d'argent, et on gratte- 
boessc sans rien déranger, ensuite on ôte 
les roues et on enlève celte réserve dans 
l’huile d'olive que l’on chaulTe;on lave 
les roues à l’eau de savon, et, après les 
avoir essuyées, on poseavec un pinceau 
l'épargne n” 2, parce que la première ne 
rèsisler.iit pas bien au bain. Lorsque 
les roues sont siinisammcnt dorées, on 
dissout l’épargne n* 2 dans l’essence de 
térébcnlhine, que l'on chauffe avec ta 
précaution d'avoir un couvercle près de 
soi pour couvrir le vase si l'csscnce 
prenait feu. Enfin les pignons se dore- 
raient proniptemeiil à mesure que l’é- 
pargne ou réserve se dissout dans le 
bain d’or en l'altérant; d'autres mas- 
tics, qui seraient moins .solubles, ont 
l’inconsénien'. d’élre difficilesà travail- 
ler, de mai couvrirou d'atiaquer l'acier. 

Troitiéme procédi. 

Si le procédé n° 2 , qui est encore gé- 
néralement employé, réussit très-bien, 
il a l’inconvéïiieiit d'etre long parce 
qu'il faut appliquer et dissoudre deux 
épargnes ; aussi, par un troisième ctder- 
Dier,j'ai beaucoup siniplUic l'operation . 
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puisqo’il niRit d'ippliqoer la troisième 
épargné eaaetement comme le n* 1 et 
de la disssoodre également dans l'boile 
d'olive au moyen de la chalear lorsqoe 
1a dorure est «omplctement terminée , 
qu'elle résiste bien an bain d'or, même 
a une faible épaisseur, et qu'elle est la 
plus insoluble de toutes. De celle ma- 
nière, on peut faire une quantité double 
d ouvrage. 

SéeapitulatitM. 

1* On lare les roues à l'alcool pour 
enlever les corps gras ; 2' on épargne 
les pignons ; 3“ on décape et on sèclie à 
ta sciure : 4* on pique sur le liège ; 5* on 
graine; 6° on gratle-hoessc ; 7° on met 
les roues sur une étoile en 01 de cuivre 
et on les dure; 8° on dissout l'épargne 
dans l'huile d’oiivechaudc ; 9° on gralte- 
boesse; 10° on les passe dans l'alcool et 
on les essuie avec un linge On. 

Épargne eu riseree n° l . 


Késine colopbaDe 3 partiel. 

Cirejaane 1 — 

Oiide rouge de fer 1 — 


Épargne ou réserve n* 2. 

Vernis copal trés-siccatif. . Sparlies. 

noir de fuiflée ou noir léger. I — 

On broie Gnement le copal avec le 
noir sur une feuille de verre au moyen 
d'une petite spatule Oexible en acier ou 
en os et on l'applique avec un pinceau 
en plume; s'il s'épaissit trop pour pou- 
voir être appliqué facilement on l’éclair- 
cit avec rcssencc de lérëbcnihine. 

La possibililc de produire des doru- 
res de dilTérenlcs couleurs et d'appli- 
quer à volonté l'or, l'argent, le platine 
sur des endroits déterminés, à l'état mat 
ou brillant, permet d'établir de char- 
mants ouvrages de damasquineric. On 
peut faire sur les cadrans, les cuvettes, 
iesbolles. les mouvements de montres 
de véritables mosaïques en or elcn pla- 
tine; c'est là où le talent de l'artiste, 
aidé par la richesse de la malicre, peut 
produire les plus riches elTels ; mais 
pour arriver à ces résultats il faut sa- 
voir modiOer les moyens d'exécution 
suivant les cfTcts qu'on veut produire. 
C'est là où l'épargne o* 2 est très-avan- 
tageuse. 

Épargne ou réserve n* J. ^ 


iléiihe cotophine, . . 

. . . 8paiUM. 

Cire jaune 

. . . f — 

Oxide ronge de fer. . 

. V . 1 — 

Bélollne 

. t on 3 — 


EKIraetion de la bituline. 


On prend l'écorce extérieure du bou- 
leau blanc, qu'on fait bouillir pendant 
quatre heures dans l'eau après l'avoir 
coupée par petits morceaux, puis on la 
sèche, pour la reprendre par l'alcool; 
on la fait bouillir dans une cornue ou 
un matrasmuni d'un long tube recourbé 
qui passe dans l'eau froide pour con- 
denser les vapeurs et l'on reçoit dans 
un flacon l'aloool qui distille pendant 
l'opération. Après une heure d'ébulli- 
tion on prend l'écorce et l’aleool qui 
restent encore dans le roatras, on (litre 
on laisse cristalliser la béluline dans le 
liquide qui a passé à travers le filtre, ou 
évapore encore l’alcool après l'avmr 
décamté sur les cristaux pour en avoir 
de nouveaux. 

La bètuline est, d’après les chimis- 
tes, la seule résine qui soit complète- 
ment insoluble dans les alcalis, mais 
comme elle ne pourrait pas être tra- 
vaillée et appliquée seule, j’ai dû com- 
poser l'épargne n° 3 qui réussit parfai- 
tement. 

Pour les ouvrages soignés, on rem- 
place le grainage à l'argent par celui à 
l'or ; comme on ne trouve pas dans le 
commerce de la bonne poudre d’or, cl 
que les fabricants ou marchands ont 
trop d’intérêt à la falsiOer, j’engage les 
doreurs à la faireeui-mémesparle pro- 
cédé n’ 2 qui est le plus simple. Ou 
l’appliqueà la brosse comme celui d’ar- 
gent. 

Préparation de la poudre d'or 

Procédé ii° 1 . On dissout l'or fin dans 
l’eau régale composée avec acide chlur- 
hydriqoe 3, acide azotique 1 ; on éva- 
pore rexccs d'acide et un précipite par 
le sulfate de protoxide de fer, on lave 
plusieurs fuis le précipité à l’acide sul- 
furique étendu de quatre fois son poids 
d’eau, ensuite on lave à l’eau jusqu’à ce 
qu'elle ne rougisse plus le papier de 
tournesol ; on chauffe cette poudre au 
rouge trés-obscur pour lui faire pren- 
dre sa couleur d’or. 

N“ 2. On dissout l’or comme au pré- 
cédent, on évapore à siccilé dans une 
capsule de porcelaine un peu grande et 
entournantdemaniéreàce que lechlo- 
rure d’or soit répandu en couche mince 
sur tout l'intérieur de la capsule, on 
continue à chauffer jusqu'à ce que tout 
le chlore soit dégagé et que l'or ail re- 
pris l’éclat métallique; on ne doit pas 
s’arrêter à la couleur jaune serin qui 
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loccède à la couleur noire , mais bien 
pohsser jusqu’au jaune métallique. 

N* 3. Après aroir précipité par le 
sulfate (le fer on lare, on introduit la 
poudre brune dans un tube de verre . 
qu’on cbauffe à l'endroit où est déposée 
cette poudre et on fait pendant ce temps 
passer dans le tube un courant d'hydro- 
gène. Cette poudre est plus spongieuse 
et s'applique plus facilement que les 
précédentes. 

N* 4. On peut aussi préparer une 
bonne poudre d’or pour grainer en 
broyant du livret d’or avec du miel que 
l’on dissout ensuite dans l'eau chaude , 
mais cette poudre est longue à préparer 
et revient à un prix plus élevé que les 
poudres chimiques. Ordinairement on 
ajoute à la poudre d'or 1/20 de poudre 
d'argent. Voici les proportions de sels 
que l'on doit préférer ; 

Poudre d'or. . . 2 parties. 

Sel de cuisine. . 40 — 

Alun 2 — 

Crème de tartre. 8 — 


Les sels, avant le mélange, doivent 
être passés à un fin tamis de suie, et 
apres le mélange, il faut éviter de les 
broyer entre deux corps durs afin de 
ne pas mettre l'or en paillettes. 

Moyen pour retirer l'or det vieux bainî. 

En évaporant àsiccilé lesvieux bains 
on a pour résidu des sels d'or et de po- 
tasse. en les fondant dans un creuset 
sans ajouter de fondants, l'or se ras- 
semble en culot au fond du creuset, 
c'est le meilleur de tous les procédés ; 
mais il est un peu long d’évaporer une 
si grande quantité de liquide et en voici 
un plus court, ün décompose le cya- 
nure de potassium par l’acide chlorhy- 
drique ou sulfurique, et l'or se précipite 
au fond du vase ; on laisse quelques 
jours des lames de fer bien décapées 
dans le liquide pour précipiter les der- 
nières traces d'or qu'on enlève avec un 
grattoir et qu'on fond au borax. 

De Cargenture galvanique. 

Les auteurs qui ont donné des bains 
d'argent ne dilTèrent guère que par la 
nature du sel d’argent à dissoudre dans 
le cyanure de potassium; on a indiqué le 
nitrate d'argent ( le sous-nitrate est pré- 


férable), le carbonate fraîchement pré- 
paré, le chlorure, le cyanure, etc., 
mais de tous les sels , il est incontesta- 
ble que le cyanure est celui qu’on doit 
préférer, parce qu’il donne une argen- 
ture trés-adhérente, tandis que les an- 
tres donnent une argenture qui s’enlève 
en feuilles en brunissant, principale- 
ment sur les métaux ou alliages conte- 
nant du zinc, du plomb ou de l’étain. 

Voici deux procédés très-simples 
pour préparer le cyanure d'argent : 

On dissout du sous-nitrate d'argent 
dans l'eau . et on ajoute du cyanure de 
potassium jusqu'à ce qu'il ne se forme 
plus de précipité, et on s'arrête là 
parce qu’un excès (le cyanure redissou- 
drait le précipité. On OItre et on lave 
ce précipité de cyanure d'argent que 
l'on dissout ensuite dans trois fois son 
poids de cyanure de potassium et le 
bain est prêt à servir. 

Voici un autre procédé dù à M. Bran- 
dely qui réussit également très-bien. 
On met dans un matras 90 grammes de 
prussiate jaune de potasse concassé, on 
ajoute 50 grammes d'acide sulfurique, 
on ferme le matras avec un bouchon 
portant un tube recourbé qui plonge 
dans un Oacon à deux tubulures conte- 
nant la dissolution de nitrate d'argent, 
on chauffe doucement le matras, et le 
gaz, en se dégageant, vient barboter 
dans le nitrate d'argent et précipite ce 
dernier à l’état de cyanure ( voir le Ma- 
nuel de galvanoplailie , de M. de Vav- 
licourt, et le Traité des manipula- 
tions de M. Brandely pour plus de dé- 
tails). 

Les pièces, en sortant do bain, sont 
lavées et graüe boessée.i. soit avec la 
saponnaire, soit avec l'eau de marron; 
il est à remarquer que le gratte-boesse 
doit être plus flexible, et par consé- 
quent détacbè plus long que pour le 
gratte-boessage en blanc. Un ne doit 
pas recuire les gratte-boesscs sur les 
charbons incandescents, comme lu font 
beauconp de doreurs, parce qu’on at- 
teint rarement par ce moyen le degré 
voulu, et une (ois manqués ils ne peu- 
vent servir à rien; aussi j’ai indiqué 
un moyen infaillible, c'est de prendre 
deux poignées de longue paille que 
l'on replie : on met les gratte-boesses 
au milieu du paquet de paille auquel 
on met le feu; lorsqu'elle est réduite 
en cendre, on jette les gratte-boesses 
dans l'eau froide. Après avoir coupé ou 
scié le bout, on le lime pour enlever 
toutes bavures ou 61s plus longs que les 
autres. Quelquefois il se trouve dans 
les gratte-boesses de Nuremberg (qui 
sont les meilleurs et les plus Gnsjquel- 
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quel fils tordus ensemble que l'on doit 
couper pour qu'ils ne rayent pas la 
dorure; de temps en temps on les 


peigne sur une râpe à sucre pour les 
démêler, et on coupe toujours les fils 
qui dépassent les autres. 


TRAITÉ PRATIQUE 

DE GALVANOPLASTIE SUR MOULES ÉLASTIQUES. 


Je n'ai ni l’intention ni la prétention 
d'écrire iin traité de galvanoplastie , 
parce qu'il faudrait deux volumes et 
que ces deux volumes existent dans le 
Manuel de galvanoplastie ( I), où tous 
les principes sont établis et les opera- 
tions décrites assez clairement pour 
mettre les amateurs qui commencent 
en état de réussir ; c’est donc seulement 
une lacune importante que je me pro- 
pose de remplir en traitant de la gal- 
vanoplastie sur moules élastiques pour 
les objets hors de dépouille. Ainsi, je 
ne ferai que mentionner en passant on 
simplement nommer quelques-uns des 
moules en matière plastique, rigide, 
employés généralement, en invitant à 
consulter l'ouvrage susnommé ou d’au- 
tres traités complets pour les détails de 
moulage d’objets n’apnt pas des par- 
ties rentrantes ou fouillées. Celle bran- 
che de la galvanoplastie a prisdaos ces 
dernières années un si grand dévelop- 
pement, qu'elle est devenue un art déjà 
indispensable et qui occupe un grand 
nombre d’ouvriers. Les moules élasti- 
ques qui peuvent être employés avan- 
tageusement sont de deux especes : en 
gélatine préparée et en gutta percha. 
Le même ordre qu'on a suivi pour la 
dorure sera adopté pour la galvanoplas- 
tie, c'est-à-dire qu'un procédera à la 
description des opérations successives ; 
ainsi la première chose à faire c'est le 
moule. 

Préparation et moulage en gélatine. 

Les moules en gélatine ne peuvent 
pas être employés directement pour la 
galvanoplastie, parce que la solution de 
.sulfate de cuivre ou autres sels métal- 
liques dissolverait la gélatine avant que 
le cuivre ait eu le temps de se précipi- 
ter et de couvrir le moule ; mais ils sont 


(1) JUanuei de gaivamtplastie ou traité ram- 
ptet de eet ort, par MM. SiDee, JaGobi , de Va- 
licouri. a volurues avec (tsurea, prix: .s francs; 
cbex Rorcl. 


indispensables pour le moulage sur 
nature morte où l'on ne pourrait pas 
exercer une pression un peu forte sans 
déformer le sujet. Voici la manière la 
plus simple d’opérer : 

Supposons que l’on ait disposé dans 
le fond d'une caisse en fer blanc (fig. 10] 
un peu plus grande dans le haut que dans 
le fond, c’est-à-dirc légèrement pyra- 
midale, un groupe d'oiseaux morts, de 
poissons, de petits quadrupèdes et au- 
tres objets naturels que l’un a préala- 
blement huilés légèrement tant pour 
lisser les plumes, poils, etc., que pour 
empêcher l'adhérence au moule ; les 
objets les plus élevés doivent se trouver 
au moins à 3 centimètres au-dessous 
du bord supérieur de la caisse. Lors- 
que les sujets ont été disposés avec 
goût et le plus naturellement possible, 
un coule sur le tout la gélatine préparée 
jusqu'à ce (|ue la caisse soit pleine, et 
recouvre bien tous les objets ; on frappe 
légèrement la caisse pour que les se- 
cousses fassent pénétrer la gèlaline 
dans les cavités et monter les bulles 
d’air, on met le tout, pendant vingt- 
quatre heures au moins, dans un en- 
droit aussi froid que possible; lorsque 
la gélatine a acquis une consistance 
suffisante, on renverse la caisse sur une 
planche pour faire sortir le moule de 
la boite, duquel on ote ensuite avec 
précaution les objets qui ont laisse leur 
empreinte avec les plus petits détaits 
dans la gélatine. Si quelques plumes ou 
autres parties restaient adhérentes au 
moule, il faudrait les enlever avec des 
brucelles; et lorsque le moule est net, 
un y passe de l’huile au moyen d'un pin- 
ceau très-doux, et ensuite on coule dans 
ce moule du plâtre gâché un peu fort. 
C'est sur ce relief en plâtre qu’on prend 
définitivement le creux en gutta-percha, 
etcomme ce creux en gélatine conserve 
son élasticité, on peut toujours s'en ser- 
vir à reprendre des reliefs en plâtre (2), 


(2) Si l’on attend quelques scm.vtnes avant 
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mais il est rare, loriqaa le moule est 
très-fouillé et qu'il présente de petits 
détails, qu’il ne taille pas retoucher l'é- 
preuve en plâtre avant d'en prendre 
un creux en )tutla-pcrcha ; ce premier 
moulage est donc nécessaire pour toute 
substance susceptible de s'affaisser et de 
se déformer sous une pression. Pour 
empêcher l’adhérence entre le creux et 
le sujet, on peut, dans certains cas, lors- 
que les modèles ne sont pas spongieux 
comme les fruits et autres corps sem- 
blables, au lieu de prendre de l'huile, 
employer le liel de bœut que l'on a tait 
bouillir avec du sel et de l'alun pour le 
clarifier et le rendre incorruptible -, c'est 
le liquide auquel les fabricants de fcuil 
les du gélatine colorée accordent la 
prcférencc pour empêcher qu'elle ne 
colle aux feuilles de verre sur lesquel- 
les on étend la gélatine liquide cl 
chaude. 

• 

Préparation la gélatine propre à faire 
det mouitt. 

On dissout 500 grammes de gélatine, 
ou même, par économie, un peut pren- 
dre de la colle forte, dans 600 à 700 
grammes d’eau et 250 grammes de si- 
rop de mélasse ou autre sucre incristal- 
lisable; nri laisse tremper un jour la 
colle dans ces liquides, ensuite on 
chauffe en remuant jusqu'à ce que la 
gélatine soit complètement dissoute; 
c'est alors qu’on ajoute par petites par- 
ties et en remuant continuellement de 
15 à 25 grammes de tannin dissous dans 
50 grammes d'eau. Le tannin donne et 
conserve l'élasticité à la gélatine; 
mais si on augmente la quantité indi- 
quée de tannin, un obtient une sub- 
stance imitant la corne. I.a gélatine 
préparée comme je l'indique ci-des- 
sus, est la substance que l'un emploie 
pour modeler ces tètes de caractères 
que l'on fait grimacer en les pressant 
de différentes manières, et que l'un 
vend sous le nom de caoutchouc ; seu- 
lement, comme la matière doit être 
aussi blanche que possible pour que la 
peinture suit belle, un emploie le sirop 
de sucre au lieu de mélasse et on prend 
la gélatine incolore au lieu de culle 
forte. 


lie reprendre un relier dans un creux en géla- 
tine, eo retief est sensitilemcnt plus petit que 
le premier, parce i|ue ta gélatine, en séchant, 
éprouve uti retrait assez eunsiilerable, ü est 
d'auiaiit plus grand rpie la gélatine conlenait 
plus d'eau, c'est iiiéiue un assez bon moyen de 
réduire un sujet dans de jnstc.s proportions. 


Moulage au gutta-pereha. 

Premier procédé. 

Le gulla-percha du commerce en 
pain ne peut pas servir pour ta galva- 
noplastie . parce qu'il contient des 
matières étrangères, principalement 
des fragments d'éeorce. que l'un peut 
enlever en partie en ramollissant le 
gutta percha dans l’eau chaude; mais 
on ne le débarrasse jamais cumpléle- 
ment par ce moyen ; il est donc préfé- 
rable de racheter tout purifié par des 
machines chez les fabricants d'objets 
en caoutchouc. 

On peut 1 employer dans cet état, si 
on a à sa tlispusilion une forte presse à 
vis. 

On commence alors par faire fonilrc 
en fer des hottes évasées cl à fonds mo- 
biles de tliiférenles formes et gran- 
deurs, comme un le voit dans bi fig. 11. 
Ces boites, qui peuvent être rcgarilécs 
comme des virolles ou châssis coni- 
ques, portent aux bords intérieur et 
inférieur une feuillure sur laquelle 
vient repiiser la plaque en fer qui 
forme le tond inobile, c’est sur ce fiptid 
que l’on pose le muilèlc ordinairenieiil 
en cuivre , qui est souvent déjà une 
épreuve galvanonlastique que l'un a 
rendue capable lie résisler à une forle 
pression sans se déformer en remplis- 
sant le dessous avec de l'clain fondu, 
•âpres avoir mouillé celte partie avec 
du cbloriire de zinc aussi neutre que 
possible pour élamer le cuivre, et qu'on 
prépare sui même en dissolvant des 
rognures de zinc dans l’acide chlorhy- 
drique jusqu'à salitralion (I). On com- 
prend qu’aprés avoir rempli d'elain le 
derrière de l'épreuve, elle est aussi .so- 
lide que si elle était fondue massive, 
et qu’elle (leut servir à prendre un 
nombre indéfini de creux. 

Après avoir passé sur te miulclc un 
pinceau légêremcnl enduit d’Imilc de 
lin Don siccative (2j et l'avoir déposé 
sur le fond mobile dans la boite, un 
prend une quantité, proportionnée à 
la grandeur de la biiUe, de gutta per- 
cha ramolli dans l'eau bouillanle. on 
le comprime entre les mains (wiur en 
faire sortir l'eau , puis un le roule en 
boule et un en applique la partie la 
plus unie sur le modèle ; un presse avec 
les pouces pour le faire pcncircr dans 
les creux, en commençant par le mi- 
lieu, cl su rapprochant suecessivement 


(O las chlorure rie zinc sert â étuiner te eut- 
vre et souder futairi à répreuve. 

(a) Du ri'eéu de savon un pen forte. 
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des bordi, afin d'en chauer l’air qui, 
étant comprimé , laisserait son em- 
preinte. Cendant que la matière est 
encore chaude et plastique . on met 
dessus un plomb épais qui dépasse de 
2 ou 3 ceiitimèlres la boite, mais i|ui 
entre juste dedans ; alors on soumet à 
une forte pression , de manière à faire 
sortir paries bords l'excédant de gutta 
percha ; un laisse dans cet état de deux 
à cinq minutes . suivant l'épaisseur et 
pendant que cette matière conserve en- 
core un peu de souplesse ; on relire le 
modèle et le fond delà boite. Il est très- 
utile de marquer en dessous la partie 
du modèle qui a le plus de dépouille, 
afin de commencer à le sortir par cet 
endroit, autrement le creux pourrait 
fendre ou se déformer. 

Pour des sujets de la grandeur d'un 
porte-monnaie, une presse à copier les 
lettres est assez forte: mais pour des 
sujets de la grandeur d'un livre in-12, 
il faut déjà de grandes presses. Aus.sitôt 
que le creux est fait, que le modèle est 
sorti, on coupe tout autour l'excèdanl de 
gutta percha et on le rend conducteur 
en introduisant avec des pinceaux un 
peu durs et de dilTércntes grosseurs, de 
la plombagine dans toutes les parties 
où l'un veut que le métal se dépose ; on 
prendra la plombagine anglaise pré- 
parée comme on le verra plus bas ; ce- 
pendant je préfère l'acheter toute pré- 
parée chez M. Brandcly. 

Cette méthode de laire les creux est 
très-bonne et réussit très bien pour de 
petits sujets , mais elle serait très-dilii- 
cile et coûteuse pour des sujets qui ont 
près d'un mètre comme on en fait main- 
tenant; aussi la pratique montre que le 
procédé suivant est préférable, en ce 
qu’il ne nécessite pas une presse, qu'il 
demande moins de gutta percha, qu'il 
est plus facile et plus simple, et qu'il 
n'expose pas à briser les modèles en 
plâtre, lesquels doivent toujours être 
plongés dans un bain d'huile, ou mieux 
de stéarine cbaulTée, avant d être sou- 
mis à la pression. La stéarine , en pé- 
nétrant dans le plâtre, augmente sa 
force et le rend susceptible de recevoir 
un beau poli en le frottant avec un 
chitl'on ou une brosse à chapeau, poli 
qui est reproduit sur l'épreuve en 
cuivre. 

Deuxième procédé. 

On prend, comme pour le procède 
précédent, du gutta-percha purifie que 
l'on fond dans une capsule ou dans une 
casserolle avec le trentième de son 
poids d'huile de lin siccative, sur un feu 


doux et en remuant continuellement 
jusqu'à ce que le mélange soit bien 
opéré ; on le coule ensuite dans l'eau. 
Cette addition d’huile rend le gutta- 
percha pâteux à un degré do chaleur 
moins élevé que lorsqu'il est pur; 
mais si on augmentait la proportion 
d’huile et si on la portait à 1/13 ou 
même à 1/20, le gutta percha perdrait 
sa cohésion et sa ténacité, et un s’ex- 
poserait à ce qu'il reste des parties de 
gutta percha dans les parties fouillées 
du modèle quand un l’enlève du creux. 
Le grand avantage de cette addition 
d'huile de lin, c’est que la matière 
plastique pénétre très-facilement avec 
une légère pression dans toutes les par- 
ties du modèle. Il suflit pour cela de 
la laisser environ quinze minutes dans 
l'eau chaufTèc à 311" ou 60* centigrades, 
la rouler en pelottc dans les mains 
après l'avoir comprimé pour en chasser 
l'eau et l’air, de l'appliquer sur le mo- 
dèle posé sur une feuille de fer ayant 
un bord relevé de 1 ou 2 centimètres 
ui empêche le gutta percha de s'éten- 
retrop: puis, après avoir fait péné- 
trer la masse en pressant avec les (ioigts 
de manière h ce que les creux du mo- 
dèle seulement soient remplis , les lais- 
ser quelques minutes dans un four ou 
étuve chauflée à PO* environ : alors le 
gutta-percha se liquéfie, les bulles d'air 
qui auraient pu être comprimées sur le 
modèle se dilatent et viennent crever 
à la surface. Un relire la feuille de l'é- 
tuve et un ajoute du gulta-pcrclia pâ- 
teux, de manière à ce que toutes les 
parties du modèle soient bien couver- 
tes après avoir imprimé une légère 
pression avec la main; lorsque tout est 
refroidi, un relire le modèle. Il est bon 
de li.âler le refruidisscnienl en lai.vsant 
la masse quelque temps dans l'eau 
froide après qu'elle est devenue si liüc. 

Troisième procède. 

Celui-ci dilTère du précédent en ce 
que au lieu de ramollir le gutta percha 
prépare à l'huile, dans l'eau chaude, 
un le cliaufTe dans une casserole, et 
lorsqu’il est devenu pâteux un le coule 
sur le modèle préalablement chaulTé, 
sans inlroiluire de nouveau à l'éluvc et 
en mettant d’uue seule fuis la quantité 
necessaire de gutta-percha. Cepeinlant 
dans l'un et l'autre cas un peut encore 
en ajouter tant que la masse n’est pas 
solide, si des parties du modèle se dé- 
couvrent; seulement si l'on allcndail 
trop longtemps avant de faire celle 
nouvelle application, elle ne se collerait 
plus à la précédente. C’est après avoir 
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rogné et ôlé toutes bariires que l'on 
procède à la mélallisation du creux au 
moyen de la poudre d'argent très-line 
ou de la plombagine suivant le ras. 
Toutefois après avoir applique la pou- 
dre conducteur d’cleclricitè. il faut, au 
moyen d'un frottement un peu fort, 
pénétrer avec un pinceau propre dans 
toutes le.s cavités pour en chasser la 
poudre non adhérente qui aurait pu y 
rester. Une chose à noter, c'est que si 
on laisse quelques jours les creux mé- 
tallisés (je dirai métallisés lors même 
qu'on aura fait usage de plomhaginej 
avant du les mettre dans le bain de sul- 
fate de cuivre. l’application du cuivre 
se fait moins bien; dans ce cas, si après 
quatre ou cinq heures le moule n'est 
pas complètement couvert de cuivre, il 
faut le sortir, l'essuyer en faisant pé- 
nétrer du papier buvard (in dans toutes 
les parties pour le sécher, puis le métal- 
liscr de nouveau et le remettre dans le 
bain après l’avoir couvert d’alcool. 

Préparation du moule avant d'étre mit 
dant te bain. 

Il faut d'abord poser un ou plusieurs 
conducteurs suivant la grandeur du su- 
jet à reproduire • ce conducteur consiste 
en un fil fin de cuivre rouge passé dans 
deux Irons percés au moyen d'une 
grosse aiguille sur les bords du moule 
en dehors du sujet (V. lig. H); il est 
ensuite tordu derrière, et même si i on 
veut économiser ilu cuivre précipité on 
recouvre de gulla-percha la partie qui 
plonge dans le sulfate de cuivre; ce lil 
de cuivre doit être recuit et décapé 
avant d'étre employé : la partie A de- 
puis le lil de cuivre qui passe dans les 
trous jusqu'au sujet doit être plomba- 
ginée pour conduire i'électricilé dans 
le moule; quant à l'entourage, où le 
cuivre ne doit pas se déposer, on enlève 
avec un couteau bien tranchant une 
feuille de gulta-percha pour ôter la 
pinnihagine, ou bien un passe une forte 
couche .de vernis à l’alcool, partout où 
le cuivre ne doit pas se déposer, sur le 
métal. 

Le gutta-percha étant plus léger que 
la dissolution de cuivre, il faudra po- 
ser derrière le moule une bande épaisse 
de plomb pour le maintenir au fond du 
vase: ce métal n'ètaut pas attaqué par 
le bain, ne l’altère pas et ces bandes 
peuvent toujours servir. On chauffe lé- 
gèrement celle bande de plomb et on la 
pose en face du conducteur, sur l’en- 
droit le plus épais du moule, sur le der- 
rière bien entendu, où il adhère. 


Le tout étant ainsi disposé, si on met 
le moule dans le bain en commu- 
nication avec le pAle négatif d'nne 
pile , soit le zinc, en face et à une 
petite distance d'une plaque de cuivre 
attachée au conducteur du pèle positif, 
le moule ne lardera pas à se couvrir do 
cuivre en s'étendant comme un réseau 
à partir du conducteur A. Après quel- 
ques jours le cuivre aura une épaisseur 
sutfisanic; mais il arrive souvent que 
des bulles d’air restent fixées dons les 
cavilésdu mouleavec une ténacité telle, 
que ni en soufQant dessus ni en passant 
un pinceau on ne peut les faire dispa- 
raître, et alors elles se couvrent de cui- 
vre et on a de mauvaises épreuves. Un 
moyen excellent de les empêcher, c'est 
de remplir le creux avec un pinceau 
mouillé d’alcool ou de le plonger dans 
l’alcool immédiatement avant de le met- 
tre dans le bain de sulfate de cuivre; 
l’alcool a la propriété de mouiller le 
moule et d'abandonner la place qu'il 
occupe au bain de sulfate de cuivre qui 
est plus pesant; c'est donc un effet de 
déplacement qui a lieu. 

Malgré ces précautions il peut arri- 
ver que le cuivre ne se dépose pas dans 
les parties très-profondes et très-étroi- 
tes, principalement lorsque les moules 
sont suspendus verticalement, parce 
que la dissolution de sulfate de cuivre 
une fois èpnisèe ne peut être renouve- 
lée par la dissolution saturée; c'est 
pourquoi il faut quelques fuis par jour 
remuer le bain cl secouer les moules. 
Il faut également faire arriver des fils 
lins de cuivre dans ces parties où l'ac- 
tion de I’électricilé serait nulle sans 
cela a cause do plus grand éloignement 
où elles se trouvent de la plaque de 
cuivre et de l'obliquité des creux. Lors- 
que le sujet le permet comme, par 
exemple, dans un moule de buste ou 
de statue, on perce un trou an fond du 
moule, et à mesure que la dissolution 
qui est dans le moule s'épuise de cui- 
vre, elle devient plus légère; la dis- 
solution extérieure toujours saturée 
presse et entre par le trou du fond en 
chassant celle qui est épuisée. De celte 
manière le liquide se renouvelle conti- 
nuellement. J'ai cru devoir donner 
tous ces petits détails pratiques sans 
lesquels on ne produit rien de bon ; ce 
qui décourage souvent les amateurs peu 
persévérants. Ces détails, qu’on nomme 
vulgairement les /îceffes du métier, sont 
bien connus des personnes qui prati- 
quent cet art ; maison comprend qu’ils 
ont tout intérêt à lescarher; aussi on 
ne les indique pas ordinairement dans 
les traités destinés à la publicité. 
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J)u baiu dê tulfaUd» cuivre propre 
à la galvanoplatlie. 

Pour les copies de médailles, cachets 
et autres objets ayant peu de relief, on 
peut prendre simplement une solution 
saturée à froid de sulfate de cuirre; 
mais pour les moules d'un grand relief 
ce bain ne conduit pas assez bien l'é- 
lectricité; le cuivre ne se déposerait 
pas dans les profondeurs du moule, 
tandis qu’on aurait bien vite une appli- 
cation épaisse sur les parties proèmi - 
nantes. Afin d’éviter ce fâcheux résul- 
tat, on rend le bain meilleurconductcur 
en ajoutant de l'acide sulfurique; le 
bain auquel j’ai toujours donné la pré- 
férence est celui indiqué par le duc de 
Leuchtenberg dans le deuxième vo- 
lume du Manuel de Galvanoplatlie, 
page 33. Ainsi préparé, une dissolution 
de sulfate de cuivre concentrée à la 
température ordinaire doit accuser 24 
degrés Baumé; on l’étend d'eau jusqu’à 
ce qu’elle marque 20" Baumé , et on y 
verse de l’acide sulfurique à 66* Baumé 
jusqu'à ce que l’intensité de la liqueur 
remonte à Û2’ Baumé. 

Pendant tout le temps que le cuivre 
se réduit de sa dissolution au moyen de 
l’électricité, le bain doit être maintenu 
à l’état de saturation en suspendant des 
nouets de toile contenant du sulfate de 
cuivre concassé, ou de petits vases en 
bois percés de trous que l’on suspend 
dans le haut du bain au moyen de cro- 
chets sur le bord du vase (V. fig. 12) ; 
le bois est préférable à la toile, qui ne 
tarde pas à être trouée. 

De* augee à prieipiter. 

Pour la reproduction de petits objets, 
des vases en verre sont préférables à 
tous autres, parce que l’on voit le tra- 
vail s'opérer et que le verre est imper- 
méable au sulfate de cuivre; il n’en est 
pas de même des vases en terre ver- 
nissée; mais pour de grands objets le 
verre est un luxe qu'on ne peut guère 
se permettre, tant à cause du prix que 
de la fragilité. Les vases en gutta per- 
cha doivent être très-bons, mais on ne 
peut pas partout s'en procurer ; aussi je 
m’en tiens aux cuviers et aux tonneaux 
bien cerclés auxquels on enlève un 
fond; et pour éviter l'infiltration à tra- 
vers le bois on les enduit d'une couche 
du mélange suivant : 

Cire SOO grammes. 

Colophane 1,500 — 

Ocre rouge. ... 500 — 

Deux cuillerées à bouebede plâtre deParis- 


On peut également faire construire 
des auges^l’aulres formes. 

Det appareil* propre* à précipiter 
le cuivre. 

Toutes les piles en usage peuvent 
servir à précipiter le cuivre dans les 
moules et à obtenir des épreuves; mais 
dans les grands établissements galva- 
noplastiques on ne se sert guère, je 
crois, que de la pile Daniell sous toutes 
les foimes, ou de l’appareil simple. Ce 
dernier est pour moi préférable aux 
piles ou batteries, en ce qu’il est plus 
économiqueelprécipite plus vtlequ'une 
batterie si le diaphragme est très-po- 
reux; seulement il demande à être sur- 
veillé pour avoir un beau précipité, 
parce que le courant étant transmis di- 
rectement du zinc sur le modèle qui 
ne font qu’un seul couple dont le moule 
est l’élément positif , ce dernier se trou- 
vant en commençant très- petit relative- 
ment h la surface du zinc, jusqu'à ce 
que le creux ou moule soit complète- 
ment couvert de cuivre, on doit en 
commençant mettre de l'eau puic ou 
très-peu acidulée , et lorsque la surface 
est à peu près couverte de cuivre, alors 
un ajoute de l’eau contenant 1/2U d’a- 
cide sulfurique. 

Lorsqu’on veut reproduire des mé- 
dailles ou autres petits sujets l’appareil 
en tète sur la couverture du deuxième 
volume de la galvanoplastie remplit 
très-bien le but; mais pour de grands 
moules la forme ronde du diaphragme 
n'est pas avantageuse ; et comme on se 
procure assez difficilement des vases 
poreux en porcelaine dégourdie de 
foi me plate, voici la description du 
meilleur appareil que je connaisse, 
parce que les moules ayant une position 
verticale et étant indépendants, un peut 
les visiter, les changer de position à 
chaque instant. 

On fait construire un cadre en bois 
(fig. 13) dont la planchette supérieure 
dépasse le cadre de manière à former 
deux oreilles qui reposent sur le bord 
du vase extérieur pour lu maintenir 
dans cette position. De A en A' on a 
pratiqué une fente qui traverse la plan- 
chette et qui est assez large pour lais- 
ser entrer libremmt une plaque de 
zinc amalgamé ; chaque extrémité de 
cette ouverture se termine par un trou 
qui sert à mettre le bec d'un entonnoir 
^ur introduire l’eau acidulée comme 
on va le voir. 

La partie B,C,D doit être arrondie 
extérieurement, bien unie, et d’une 
grandeur telle qu’une vessie de porc re- 



couvre juste ce cadre. On a soin de ra- 
mollir préalablement cette vessie dans 
l'eau tiède, et après en avoir coupe le 
haut (le manière à en former un sac, 
on la renverse, parce que rinicricor de 
la vessie de porc est plus uni et que le 
enivre s’y attache moins ; c’est dans cet 
état qu'on enfonce le cadre dedans et 
que l'on cloue la partie supérieure. En 
séchant, la vessie se tend et prend par- 
faitement la forme du cadre ; on a alors 
un escellent diaphragme. Les petites 
chevilles en bois F, F plantées dans l'in- 
térieur du cadre sont destinées à main- 
tenir le ilnc dans le milieu du cadre, 
parce que s'il touchait la vessie, celle 
dernière ne tarderait pas de se couvrir 
de cuivre en cet endroit. 

La 6g. 14 représente le cadre recou- 
vert de la vessie et contenant la lame de 
aine amalgamé U, à laquelle est lixée 
la pince K au moyen d'une vis de 
pression ; cette pince porte un 01 de 
cuivre CC servant à faire communiquer 
le fine avec les moules, par le moyen 
de deux barres de enivre HH reposant 
sur le bord du vase V de la fig. 15 qui 
représente l'appareil complet et dont 
voici l'explication. V, auge en verre ou 
en bois (auquel on peut donner toute 
autre forme) contenant la solution de 
sulfate de cuivre ; B. cadre recouvert de 
la vessie et formant un vase poreux dans 
lequel on met le xinc ’L et l’eau acidu- 
lée; E, boite percée de trous, conte- 
nant du sulfate de cuivre en petits cris- 
taux immerges dans le haut du bain 
aOn de le maintenir saturé ; H, H, bar- 
res de cuivre en communication avec 
le xinc, sur lesquelles sont accrochés les 
moules B, B. 

Je ne crois pas devoir m'étendre da- 
vantage sur les appareils producteurs 
d'électricité; j'ai donné les détails de 
celui-ci parce que c'est le plus com- 
mode et qu'il donne de bons résultats. 
Pour la texture des dilTérenls dépdts de 
cuivre, on devra consulter un traité gé- 
néral de galvanoplastie. 

Lorsque le dépét de cuivre a acquis 
une épaisseur sutlisante, on le relire du 
bain, on le lave, on le sèche, on le 
chauffe sur une lampe à alcool pour en 
séparer le gutta-percha lorsqu’il est 
sulllsammcnt ramolli; pour enlever les 
dernières parcelles qui recouvrent le 
sujet, on le chauffe pour les brûler. On 
pourrait également, lorsqu'on veut con- 
server au cuivre son élasticité, enlever 
la faible couche de gutta-percha qui 
recouvre le sujet en le laissant quel- 
ques heures dans l'essence de téreben- 
Ibine et le brosser ensuite. Lorsqu'il 
est nettoyé, on enlève avec une scie ou 


une lime l'excédant de cuivre sur les 
bords, et c'est alors seulement lorsqu'il 
est réparé qu'on procède soit au bron- 
iage,soit à la dorure ou é l'argenture (1 ;. 

Du brontage. 

Comme les sujets après le nettoyage 
ont un aspect peu agréable, dû a un 
peu de plombagine qui est resté atta- 
chée au cuivre, il faut enlever celte 
matière, et pour cela il suffit de déro- 
cher les sujets dans l'eau tenant l/iO 
d'acide sulfurique après les avoirchauf- 
fès, et de les passer à la brosse rude. 
On peut les bronzer simplement avec 
une brosse et très-peu de plombagine 
ou par un des procédés en usage pour 
les médailles. Si on veut les dorer, il 
est nécessaire, après le dèrochage, de 
les cuivrer en les remettant quelques 
minutes dans l'appareil fig. 15; ils en 
sortent d'une couleur ronge très-belle; 
on les passe vivement à l'eau, et on les 
porte de suite dans le bain d'or chauffé 
à environ 30”, où ils ferment le cir- 
cuit de la pile. L'opération pour l'ar- 
genture est la même, seulement on ne 
chauffe pas le bain. Les objets sortent 
d'un très-beau mat (Je l’un et l'autre 
bain. On co(nprend que le temps do 
l'immersion ne peut pas être indiqué, 
puisque l'on peut dans un même temps 
faire une dorure plus on moins forte. 
Seulement, quand le courant électrique 
est trop intense, la dorure est moins 
belle ; on peut faire valoir le mal en 
brunissant quelques parties avec un 
brunissoir de sanguine et de l'eau de 
savon. 

De la fabrication des cadrans de montres. 

Quelques essais dans cetic direction 
ont été faits dans ces derniers temps, et 
quoique la réussite (ce qui lient plutût 
il'inexpérienccdesouvriers qu’au man- 
que du procédé) n’ait pas été complète, 
je ne doute nullement que cet art n'ar- 
rive sous peu à l'étal d'industrie quand 
il sera entre les mains d'ouvriers per- 
sévérants et intelligents. Afin de met- 
tre sur la voie ceux qui n'ont aucune 
idée de la chose, je crois devoir entrer 
ici dans quelques détails. 


(i) On m'a remis ces jours derniers unéclian- 
tllion de çulta-perciia (|ui , à la (empéralurc 
atniosptieri(|ue , est puissent, collant , lletlble , 
un peu clastique, ressenildant par ces der- 
nières propriétés au caoud'huuc ; son odeur esL 
très-forte, a) au( une pramle analogie avec celte 
du cuir neuf, mais plusdesagreable el prenant 
moins bien les empreintes que l'autre, (jette 
variété, que je ne connaissais pas, est d’un 
mauvais usage pour la galvanoplastie. 
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On commence par faire un cadran 
semblable à ceux que l’on veut repro- 
duire; ce cadran doit être en or ou en 
argent, parce que ces métaux sont ceux 
sur lesquels on obtient le plus beau 
guillochè sans nuances et qui se cou- 
pent le mieux au burin du grareur. 
Lorsque les heures sont gravées en 
creux ou rapportées en relief, on peut 
avec le même cadran en faire une dou- 
xaine, et de plus les varier en chan- 
geant les centres au moyen de petits 
sujets ou ornements en argent que l'on 
soudeà l'étain seulement pouren pren- 
dre l'empreinte. Ici où il n’y a que peu 
de relief et de la dépouille, le gutta- 

f iercha ne présente aucun avantage sur 
es autres matières susceptibles de re- 
cevoir une empreinte. On devra préfé- 
rer un métal, soit l’alliage fusible, soit 
le plomb par la pression, soit enlin en 
mettant directement le cadran d’or 
dans l'appareil galvanique après l'avoir 
recouvert en dessous avec un vernis ; 
de cette manière on obtient un creux 
métallique d'une parfaite exactitude; 
seulementj’ob^erverai qu'en le prenant 
en cuivre il ne tarde pas h s'oxider et 
que le poli se trouve alors altéré. Il vaut 
donc mieux au lieu de les dorer pour 
éviter l’oxidation, mettre d'abord son 
cadran modèle dans un bain d’or ou 
d'argent, et lorsqu'il y a une épaisseur 
sutlisante continuer à l'épaissir dans le 
bain de cuivre; de cette manière on a 
un moule en or ou argent renforcé de 
cuivre qui est inaltérable. C'est dans 
ces creux que l'on fabrique des ca- 
drans, en suivant les mêmes procédés, 
c'est-à-dire que si l'on veut faire 
un cadran de plaqué d’argent sur cui- 
vre, on commencera par mettre le 
moule dans un bain d'argent jusqu’à ce 
que l'argent ait acquis l'épaisseur vou- 
lue, puis on le plongera ensuite dans le 
bain de cuivre; de cette manière on 
arrivera à reproduire des cadrans ab- 
solnment semblables au modèle; pour 
éviter l’adhérence entre le moule et le 
cadran, on pourra consulter le Ma- 
nuel. 

Ce que j'ai dit des cadrans pourrait 
■également s’appliquer aux fonds des 
boites de montres On peut se faire une 
idée de l’importance que pourrait ac- 
quérir cette industrie dans la fabrique 
d’horlogerie neuchâtcloisc où l'on fa- 
brique en moyenne trois cent mille 
montres par année. Je ne comprends 
pas le peu d’empressement que les ou- 
vriers artistes mettent à s’emparer des 
nouvelles industries et à les appliquer 
à l’horlogerie, qui se prête si bien aux 
différents genres de décoration. 


CofnpotUiondemodéluovtedlvertni/ett. 

Au commencement de cet article 
j’ai dit que l'on pouvait composer des 
groupes d'animaux naturels ou de 
fruits, comme on peut également dans 
certains cas se contenter de couvrir les 
fruits d’une couche de cuivre après les 
avoir métallisés par le procédé Brandely 
fV. Traité dee manipulation»,elc.) (1 ). 

Ce procédé, qui est le plus facile, le plus 
expéditif, n’est pas le plus exact, parce 
qu'il altère les détails si un applique 
une épaisseur de cuivre un peu forte, 
etque la surface devient en même temps 
raboteuse, inconvénient inévitable et 
qni est nuisible à l’emploi de ce pro- 
cédé. 

Les personnes qni s’occupent de gal- 
vanoplastie comme récréation, et qui 
ont quelques notions de dessin et de 
perspective, pourront varier beaucoup 
leurs ouvrages en composant elles-mê- 
mes des tableaux de la manière sui- 
vante ; on prendra un fond de tableau 
de la grandeur voulue sur lequel les 
objets seront petits et peu accusés, , 
c'est-à-dire avec peu de relief; on 
pourra même composer ce fond en sou- 
dant à l’étain sur une planche de cui- 
vre plusieurs fonds de petites plaques 
de même genre, et en rapportant sur 
les points de jonction des arbres ou de 
petits motifs également avec un faible 
relief. On s'arrange de manière à por- 
ter en avant le bas du tableau pour 
avoir un premier et un second plan et 
le fond qui forme le troisième; c'est 
sur cet assemblage que l’on dispose son 
sujet. Supposons que l’on veuille re- 
produire une fête de village, on fera 
comme au théâtre : les objets et les 
personnages du fond ne seront que des- 
sinés, et à mesure qu’ils approchent 
du premier plan ils deviennent plus 
grands, plus détaillés et avec plus de 
relief, do manière à ce que les premières 
personnes soient en ronde bosse. Pour 
atteindre ce but, il suffît d’une dou- 
zaine de sujets différents. On prendra 
dans l’un un groupe de buveurs; dans 
un autre deux ou trois danseurs, etc., 
en découpant dans des épreuves galva- 
niques les sujets convenables au moyen 
d'uiic petite scie très-étroite, afin de 
pouvoir contourner facilement. Lors- 
qu'ils sont découpés on les étame en 
dessous en passant avec un pinceau du 
chlorure de zinc neutre, et en fondant 
ensuite du plomb, afin de rendre le tout 


(1) Traité dei maniputalioni éUctro-ckimi- 
guet apptiquiet aua arU et d Tinduetrie. par 
if. Brandely, in-s°. 
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assez suUdc pour résister à la pression ; 
on termine par monter son tableau en 
faisant tenir chaque groupe à la place 
qu'il doit occuper au moyen de petits 
rivets en cuivre; l'on soude propre- 
ment à l’étain; on produit de cette ma- 
nière des modèles d'un très-bel efTet; 
seulement je ferai observer que tout ce 
qui est ronde bosse ne doit pas être 
soudé, parce qu'ils ne sortiraient pas 
du moule en gutla- percha, et lors 
même qu'on parvicndrailè les faire sor- 
tir il y aurait de grandes didicultès 
pour y faire déposer du cuivre; il est 
préférable de les 'faire séparément et 
de les souder sur chaque épreuve en- 
suite, ce qui est assez facile, ou même 
de ne pas chercher trop la difficulté en 
voulant produire des rondes bosses, 
quoique maintenant on fasse de toute 
pièce des statues par la galvanoplastie 
dans plusieurs fabriques ; c'est même 
la spécialité de M. Oudry, à Paris. Ce- 
pendant pour arriver là il y a de gran- 
des difficultés à vaincre, et il faut une 
connaissance parfaite de cet art. 

Galvanoplaslit d« l'argent. 

Ce n'est qu'après avoir acquis assez 
de connaissances dans la galvanoplas- 
tie du cuivre que l’on pourra commen- 


cer celle de l’argent, parce que ce der- 
nier métal étant d’un prix plus élevé 
les pertes en essais infructueux seraient 
plus considérables. 

La dissolution d’argent la plus con- 
venable à la galvanoplastie est celle in- 
diquée précédemment pour l’argenture ; 
seulement il est convenable d’y ajouter 
un excès de cyanure de potassium. On 
peut composer la dissolution en faisant 
dissoudre une partie de cyanure d'ar- 
gent dans dix parties de cyanure de 
potassium et cent parties d'eau distil- 
lée ; si l'on emploie fappareil Gg. 15, on 
doit autant que possible remplacer la 
vessie par un vase en porcelaine dé- 
gourdie, et il faut toujours, au lieu 
d'eau et d'acide sulfurique pour exciter 
le zinc, prendre une forte solutioti de 
cyanure de potassium et employer lu 
zinc non amalgamé. Il est également 
convenable de suspendre un nouet con- 
tenant du cyanure d'argent dans lu 
haut du bain pour remplacer l'argent 
réduit et précipité. On peut également 
se servir d’une pile de Daniell à six 
couples et mettre l’anode en argent Gn. 
Les moules en gutta percha doivent 
être dans ce cas métallisés avec la pou- 
dre d'argent au lieu de plombagine; 
du reste, l’opération est la même que 
pour la galvanoplastie du cuivre. 


EXPLICATION DES FIGDRES. 

Fig. 1. Epingle à tête conique pour piquer les pièces. 

Fig. S. Brosse à grainer les roues. 

Fig. 3. Brosse è grainer les mouvements. 

Fig. 4. Gratte-boesse. 

Fig. S. Disposition des conducteurs pour électroliser le bain neuf. 
Fig. 6. Feuille de zinc pour dorer à la plaque. 

Fig. 7. Disposition du système pour dorer à la plaque. 

Fig. 8. Ontil à épargner les roues. 

Fig. 9. Manière de piquer les roues sur la plaque de liège. 

Fig. 10. Caisse à mouler en gélatine. 

Fig. 11. Boite à fond mobile pour le moulage en gutta-percha. 
Fig. 12. Petit vase en bois pour contenir le sulfate de cuivre. 

Fig. 13. Appareil à tenir les moules en gutta-percha. 

Fig. 14. L’appareil précédent recouvert de la vessie. 

Fig. 15. Appareil complet pour précipiter le cuivre. 

; 

FIN. 


Tarie. Isiprinê par Ë. Tbunot cl C'» rue Kaciue, 36. 
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